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El presente trabajo consiste en un análisis de pre factibilidad para la:  

ñProducci·n de Bolsas con V§lvula tipo Bag in Box (BiB) para la Industria Vitivin²colaò.  

Inicialmente se pensó en un insumo que permitiera disminuir los costos de determinadas 

industrias, que sea amigable con el medio ambiente, ofreciendo una alternativa cómoda y 

conveniente para el transporte y consumo de determinados productos, entre otras múltiples 

ventajas. Como respuesta a esta necesidad, surgió la idea de realizar un estudio detallado 

respecto a este tipo particular de envase. Además, una de las múltiples 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 últimos años, se ha tomado 

la decisión de destinar este insumo a la industria vitivinícola. 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 información estadística completa respecto a su consumo como tal.  

Del estudio de Localización realizado surge como mejor alternativa la ubicación del 

emprendimiento en el Parque de Servicios e Industria de Palmira en el Departamento de San 

Martin de la Provincia de Mendoza. 

Por otro lado, debido a la gran incertidumbre existente respecto a la demanda futura de envases 

BiB para el vino, se tomó la decisión de plantear varios posibles escenarios. De esta manera, la 

demanda calculada para el año 2016 sería: 

¶ Escenario 1 - A partir de Datos Reales de Vino en BiB: 1.860.371 envases de vino BiB; 

¶ Escenario 2 - Suposición del Reemplazo de la Damajuana: 26.834.730 envases de vino 

BiB. 

Según las características propias del proceso y especificaciones técnicas del producto final a 

obtener, el proceso productivo y la tecnología más adecuada seleccionada consistiría en la 

producción de las películas monocapa y multicapa, a partir de las materias primas 

seleccionadas, en las correspondientes unidades de Blown Film, y posteriormente estas 

películas serían almacenadas para su posterior utilización en la unidad de confección de Bolsas 

BiB, la cual es la tecnología limitante del proceso, ya que tiene una capacidad de 15 bolsas/min. 

Sin embargo, el proyecto puede repetirse, pero los costos de inversión se multiplicarían. De esta 

manera, se obtendrían las bolsas BiB terminadas, las cuales serían empacadas en cajas y 

almacenadas para su posterior comercialización. 

La capacidad instalada de la planta se eligió según la mínima producción posible de la 

confeccionadora de 15 bolsas/minuto, la cual es la limitante del proceso. A partir de esta 

capacidad instalada mínima, se plantearon las demás alternativas, aumentando el tiempo de 

producción. 

Con respecto al mercado proveedor, se concluyó que no existirán problemas de abastecimiento 

de materias primas e insumos. En lo que respecta a maquinaria, existen proveedores en el país, 

por lo cual no habrá inconvenientes en la adquisición. 

Debido a las demandas obtenidas y a características propias del proceso, la ingeniería del 

proyecto determinó que lo más conveniente es utilizar una sola confeccionadora y plantear tres 
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posibles alternativas de capacidad de producción (una mínima o pesimista, una media y una 

máxima u optimista), las cuales van a cubrir las siguientes fracciones de los dos escenarios de 

demanda planteados: 

¶ Alternativa 1 ï Tamaño Mínimo - Pesimista: 1.589.400 bolsas BiB, cubriendo el 85,4 

% del Escenario 1 y el 5,92% del Escenario 2; 

¶ Alternativa 2 ï Tamaño Medio: 2.761.200 bolsas BiB, cubriendo el 148,4% del 

Escenario 1 y el 10,23% del Escenario 2; 

¶ Alternativa 3 ï Tamaño Máximo - Optimista:  3.781.044 bolsas BiB, cubriendo el 

203,24% del Escenario 1 y el 14,1% del Escenario 2. 

En lo que respecta al análisis medio ambiental, este tipo de envase es reciclable y en 

comparación con otros envases, tiene la menor huella de carbono. No se utilizan ni producen 

componentes tóxicos 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 análisis económico realizado para un período de 10 años, la implementación del 

proyecto requeriría de una inversión inicial total (incluido el capital de trabajo necesario) de: 

¶ Alternativa 1: $ 8.787.690 

¶ Alternativa 2: $ 9.644.339 

¶ Alternativa 3: $ 10.694.137 

Los costos fijos y variables ascenderían a: 

¶ Alternativa 1:  

o CF: $ 2.095.498 por año (38%) 

o CV: $ 3.474.874 por año (62%) 

¶ Alternativa 2:  

o CF: $ 2.126.775 por año (24%) 

o CV: $ 6.780.806 por año (76%) 

¶ Alter nativa 3: 

o CF: $ 2.165.875 por año (18%) 

o CV: $ 9.779.210 por año (82%) 

Para una Tasa de Descuento calculada del 17,73%, la rentabilidad del proyecto medida a través 

del VAN a 10 años, la TIR correspondiente y el período de recuperación son de: 

¶ Alternativa 1:  

o VAN: $ 2.140.548 

o TIR: % 23,97 

o Período de Recuperación: 4 años 

¶ Alternativa 2:  

o VAN: $ 9.800.958 

o TIR: % 42,32 

o Período de Recuperación: 3 años 
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¶ Alternativa 3:  

o VAN: $ 15.836.036 

o TIR: % 52,81 

o Período de Recuperación: 2 años 

Del análisis de riesgo se determinó que los motivos económicos son los que más afectarían la 

viabilidad del proyecto, principalmente aquellos ligados a la disminución de las ventas, ya que 

repercutiría en el precio de venta, que es un componente altamente sensible a la hora de evaluar 

la rentabilidad. 

También se realizó la sensibilización de estos indicadores con las variables que se identificaron 

como críticas y se concluyó que la disminución del precio de venta, junto con la disminución 

del volumen de venta son los que más afectan a los indicadores de rentabilidad, especialmente 

en la Alternativa 1. 
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1.1. Introducción 

El siguiente proyecto de fábrica consiste en un estudio de pre-factibilidad para poder tomar 

decisiones respecto a la construcción e instalación de una planta de producción de un tipo 

específico de envases, denominados ñBag in Boxò (BiB). 

Cabe aclarar, que debido a la gran cantidad de información y factores limitantes, en el siguiente 

análisis se realizarán ciertas simplificaciones, tratando de llegar a un resultado satisfactorio. De 

todas maneras, las decisiones que se tomen respecto al proyecto, serán solo la base para 

comenzar a producir y comercializar el producto de interés. Una vez que se cuente con la 

infraestructura y los recursos humanos necesarios, se irá agrandando el campo de producción 

del presente emprendimiento, buscando aumentar la rentabilidad al máximo y abarcando la 

mayor parte posible del mercado consumidor existente. 

Así, en esta primera parte no se abordaran temas específicos, y tan solo se describirá brevemente 

la problemática encontrada, el producto a fabricar, sus características constructivas, usos y 

aplicaciones, entre otros temas. 

1.2. Análisis del problema 

En general, la finalidad económica de todo proyecto es disminuir los costos sin comprometer 

la calidad de los productos, y de esta forma aumentar la rentabilidad al máximo posible. Así, 

una de las maneras es buscando distintos tipos de insumos, como por ejemplo los envases. 

Toda empresa que necesita envasar sus productos, busca en los envases las siguientes 

características: 

­ El menor costo posible, tratando de disminuir poco o nada la calidad del producto final 

y la presentación comercial de este. La calidad se refiere a las características físicas, 

químicas y organolépticas 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 aceptación 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 finalización 

de carrera en la producción y comercialización de un tipo de envase que permita suplir todas o 

la mayoría de las necesidades expuestas. 
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De esta forma, surge la idea de producir envases tipo ñBag in Boxò, los cuales son fabricados 

y comercializados ya hace tiempo en varios países en el mundo, existiendo empresas líderes en 

esta alternativa, teniendo una muy buena repercusión en el mercado consumidor. Como 

veremos más adelante, en Argentina aún no es un producto muy implementado, pero las 

problemáticas mencionadas son las mismas, por lo cual, existen organismos estatales que están 

promocionado la incorporación de este tipo de envase en el mercado nacional, como por 

ejemplo el Instituto Nacional de Vitivinicultura (INV). 

Bag-in-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 índole alimenticia y no alimenticia, en estado líquido y semilíquidos, cuya traducción al 

espa¶ol es literalmente ñBolsa En Cajaò. 

Consiste fundamentalmente en colocar el producto, alimenticio o no, dentro de una bolsa 

cerrada y flexible,  con su respectiva válvula para la dosificación, y a su vez la bolsa se introduce 

dentro de una caja. Así, el envase secundario o caja primaria contiene la bolsa facilitando el 

almacenamiento, protección, transporte, comercialización y consumo del producto. 

1.4. Reseña histórica 

El concepto de Bag-in-Box apareció en los EE.UU. a finales de 1950. En 1957, este envase en 

forma de  bolsa, que en ese entonces tenía una sola película,  fue presentada en la industria 

láctea. Este acondicionamiento permitió una cierta facilidad de uso con una reducción del peso 

de los envases. Inicialmente, las propiedades físicas (permeabilidad al oxígeno, resistencia 

mecánica y química, etc.) de las películas monocapa utilizadas (homopolímeros, en su mayoría 

de polietileno de baja densidad) tenían aplicaciones limitadas. Por otra parte, el equipo para el 

llenado era lento y a menudo inexacto debido a los mecanismos semiautomáticos. Esta situación 

cambió significativamente con la introducción en 1960 de películas de copolímeros, como el 

etileno-acetato de vinilo (EVA), que permitió tener mejores propiedades de las películas, como 

un buen sellado al oxígeno y buena resistencia mecánica. De esta forma, debido a su mayor 

utilización y difusión, comenzaron a construirse y comercializarse equipos de llenado 

completamente automáticos que permitían un suministro continuo de bolsas en línea, su 

separación, llenado y cierre. Luego las bolsas se colocaban  en una caja de cartón exterior. 

En 1979, las películas multicapa utilizaban láminas de metal (aluminio) y en 1982 se comenzó 

a aplicar el poliéster metalizado. 

De esta manera, este tipo de envase se ha ido adaptando y mejorando sus características, con el 

consecuente desarrollo de nuevos materiales, procesos, tecnologías, etc., permitiendo satisfacer 

las necesidades del mercado consumidor. 
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1.5. Características del producto 

1.5.1. Diseño 

Para servir vino a partir de un BIB, se requiere un grifo, gravedad y un film flexible. La bolsa 

se retracta bajo la influencia de la gravedad y el aire no entra en el envase cuando se está 

sirviendo. Lo que no es así en otros envases. 

   

Los envases tipo Bag In Box están compuestos por tres partes fundamentales: 

 

­ Caja Contenedora 

Contiene y protege la bolsa y la válvula de contaminantes externos, y ofrece una superficie apta 

para la impresión de marcas publicitarias, instrucciones de uso y todo lo que se decida 

comunicar al consumidor. Los diseños son muy variados, según las necesidades existentes. 

 



                   

 

 

Ortega, Felipe Manuel ï Berón, Jesús María           Página 5 
Año 2015         

 
 

Los materiales empleados son cartón 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 varían según las necesidades económicas, constructivas y estéticas deseadas. 

­ Bolsa 

 

La bolsa, cerrada y hermética, tiene por finalidad contener y proteger al producto hasta el 

momento de su uso. Se fabrican en función al producto a envasar y el modo de consumición 

del mismo, pudiendo seleccionar materiales 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 una bolsa de material plástico de una o varias películas, y de una o varias capas 

cada una de las películas. Los películas están compuestos por materiales poliméricos o no, que 

le confieren resistencia mecánica y química, con propiedades barrera a agentes externos, e 

impidiendo la perdida de características del producto que contiene. Así, estos materiales varían 

según factores críticos como resistencia, flexibilidad y permeabilidad. 

Al estar constituida con material flexible, la bolsa reduce su tamaño a medida que el envase se 

vacía, evitando así el contacto del producto con el aire. 

­ Válvula Dispensadora 

La válvula permite el vaciado de la bolsa. Existen varios tipos de válvulas, totalmente 

herméticas, que se adaptan al tipo de producto a envasar y al modo de vaciado. Estas válvulas 

se encuentran en el interior de la caja hasta la primera utilización, de modo que no pueden ser 

accionadas de manera accidental, ni sufrir daños durante el transporte o almacenamiento. 

Por lo general, la válvula necesita de un gollete para poder ser extraída e insertada durante la 

etapa de llenado del envase. Este gollete se encuentra pegado a la bolsa, y la válvula 

dispensadora entra a presión dentro del gollete. 
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Existen tres tipos fundamentales de válvulas de descarga: 

V Grifo giratorio: Esta válvula es cómoda, segura y simple, de alta estanqueidad y barrera 

al oxígeno, no gotea y es económica. 

V Válvulas de presión: La válvula se acciona haciendo presión con los dedos. 

V Espigote convencional: Este tipo de válvula está en desuso por baja estanqueidad y por 

problemas de goteo, y sólo presenta posibles ventajas en el costo, para vinos de consumo 

masivo de baja calidad. 

 

La válvula se fabrica a partir de polietileno de alta densidad (HDPE), mediante un proceso de 

inyección de polímero dentro de una matriz definida. Luego, las partes obtenidas por inyección  

pasan a conformar la válvula terminada. El gollete se obtiene por el mismo proceso. 

Generalmente, el gollete y el cuello de la válvula tienen dimensiones normalizadas y 

universales, por lo cual el gollete generalmente es el mismo, aunque cambie el diseño de la 

válvula, acorde a las necesidades de los consumidores. 

1.5.2. Accesorios 

Además de los tres constituyentes ya mencionados, también existen muchos accesorios afines 

al almacenamiento, transporte, presentación y consumo del bag in box, como son soportes, 

dispensadores, enfriadores, mini conectores, etc. 
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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 medida que se vacía, impidiendo de 

esta manera el contacto del producto con el aire. Además, aísla y protege el producto envasado 

de la luz que también puede alterarlo. De esta forma, se mejora la logística, distribución del 

producto y costos del empaque. 

           

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

­ Almacenamiento sencillo y económico por el espacio reducido que ocupan las bolsas 

vacías. 

­ Pesos y volúmenes reducidos, en comparación con otros tipos de envases. 

­ Larga duración del contenido. No permite la entrada de aire ni oxígeno al 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. 

­ Máxima higiene, con envases de un solo uso. 

­ Envases a prueba de golpes. 

­ Impresión en la caja de cartón con la publicidad de su producto. 

­ Cómodos y versátiles, de Múltiples tamaños y formatos para cada aplicación. 

­ La mayoría de los vinos que se envasan en estas "cajas" son vinos jóvenes 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 oxígeno del aire. 
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­ Es más económico que las botellas de vidrio y ocupa menos espacio permitiendo a las 

bodegas comercializar mayor cantidad de vino en menor volumen. Esta reducción de 

costes permite que una bodega decida envasar vinos de mayor calidad a precios más 

económicos. 

­ Esta construido por materiales que pueden reciclarse, por lo cual en el caso de la 

industria vitivinícola 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 In Box 

Cualquier tipo de envase tiene ventajas como así también ciertas desventajas, y el bag in box 

no es la excepción, ya que algunos de los inconvenientes que presenta son: 

­ No permite la crianza del vino y la evolución del mismo una vez envasado (que si lo 

hace la botella de vidrio) al ser un envase completamente estanco. 

­ Estos envases no están diseñados para durar en el tiempo y por ello no se recomienda la 

guarda del vino en su interior. 

­ Aún tiene poca aceptación social y el público entiende como "vinos de poca calidad" 

los vinos envasados en Bag in Box, quizá porque se lo compare con envases tipo tetra 

brick. Sin embargo, muchas bodegas apuestan por este tipo de envases y en mercados 

más maduros y con mayor tradición vinícola son ampliamente aceptados y consumidos, 

como por ejemplo Francia, lo cual podremos comprobar en el siguiente capítulo. 

Además, 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, de media y alta 

calidad. 

1.6. Usos y Aplicaciones 

Los envases Bag In Box son un tipo de producto intermedio, el cual es utilizado por múltiples 

y distintas tipos de industrias para envasar sus productos, como pueden ser entre otros: 

  

Aplicaciones 

ALIMENTOS Y BEBIDAS 
¶ Jugos concentrados 

¶ Vinos 

¶ Agua Mineral 

¶ Vinagres 

¶ Conservas 

¶ Aceites 

¶ Condimentos 

¶ Mix para helados 

¶ Leche, crema de leche, etc. 
 

FARMACÉUTICA Y COSMÉTICA 

¶ Shampoo 

¶ Productos intermedios 

¶ Colonias 

¶ Principios activos 

¶ Cosméticos (cremas) 

¶ Productos de limpieza 
 

PRODUCTOS QUÍMICOS Y AGRÍCOLAS 

¶ Productos pastosos 

¶ Pigmentos líquidos 

¶ Resinas acrílicas 

¶ Fungicidas 

¶ Tintas acuosas 

¶ Aditivos industriales 

¶ Alcohol 

¶ Fertilizantes líquidos 

¶ Barnices 

¶ Soluciones químicas diversas 

¶ Detergentes industriales 
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1.7. Observaciones 

 

V Mercado consumidor seleccionado 

Como hemos podido observar, el bag in box es un tipo de producto intermedio y la información 

relacionada al mercado consumidor del envase es incierta. Por esta razón, realizaremos un 

análisis de los productos  envasados en bag in box, conformando productos finales de consumo, 

de los cuales si se cuenta con información del mercado. Así, realizaremos una estimación 

aproximada del consumo de este tipo de envase. 

Por otro lado, las aplicaciones de este tipo de envase son innumerables, por lo cual, realizar un 

estudio de mercado de todos estos productos envasados en bag in box implicaría una difícil y 

ardua tarea. Por esta razón, hemos decidido analizar un producto en particular, y en función de 

las conclusiones obtenidas, poder estudiar y abarcar el resto del mercado, analizando distintos 

tipos de clientes. De esta forma, debido a la facilidad de acceso a la información en organismos 

nacionales como son el Instituto Nacional de Vitivinicultura y consultoras afines, y ya que 

encontramos en el mercado una necesidad urgente, hemos decidido estudiar y ofrecer nuestro 

producto a la industria vitivinícola. 

V Producto a analizar en el estudio de pre-factibilidad  

o Caja: Para simplificar el análisis, en el presente proyecto no tendremos en cuenta la 

fabricación, impresión y comercialización de la caja, ya que esto implicaría un análisis 

completo de una línea de producción adicional, implicando una inversión inicial mayor. 

Además, comparado con las bolsas de envases tipo bag in box, el mercado competidor 

de cajas es mucho mayor, donde los clientes no tienen por qué estar obligados a comprar 

el envase completo. De todas maneras, la posibilidad de crear una línea de producción 

de cajas será analizada cuándo sea más conveniente. 

o Válvula y gollete: al igual que la caja, la producción de válvula no será analizada para 

el proyecto de interés, debido a que son patentes que deben ser compradas y porque se 

necesitaría una inversión inicial adicional. Sin embargo, a pesar de no producir estos 

elementos, son fundamentales para la obtención de la bolsa, por lo cual, serán 

comprados a las empresas fabricantes correspondientes. 

o Bolsa BiB: de esta manera, solo se tendrá en cuenta la producción de las películas 

necesarias y la posterior confección de las bolsas, a las cuales se le adicionara el cuello 

o gollete y el grifo. Luego se empacaran las bolsas BiB en cajas secundarias para su 

posterior comercialización a los clientes. 
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1.8. Conclusión - Capítulo 1 - Generalidades 

En función a lo analizado en el presente capítulo, en una primera instancia, el proyecto para 

producir envases tipo bag in box estará enfocado a suplir una necesidad existente en la industria 

de la vitivinicultura. 

Además, el producto a fabricar y comercializar será solo la bolsa, a la cual se le adicionará el 

gollete y la válvula, que a su vez serán comprados a los correspondientes fabricantes. 

De esta forma, se descarta la posibilidad de realizar una inversión inicial adicional para producir 

el gollete, la válvula y la caja primaria, donde esta última deberá ser conseguida por los clientes 

por cuenta propia, lo cual no será 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, se irán analizando distintas alternativas, como pueden ser: 

V Producir nuevos tipos de envases bag in box, variando los diseños, dimensiones y 

materiales, destinados a otras aplicaciones distintas a las del vino, tratando de abarcar 

la totalidad o la mayoría del mercado. 

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 clientes una 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 bolsa ï gollete con o sin válvula, y de 

acuerdo a las necesidades demandadas. 

V Analizar la factibilidad de instalar una línea de producción de cajas, al igual que una 

línea de fabricación de gollete y válvula. 

V Etc. 

Como puede observarse, las variables de análisis son innumerables, por lo cual se han tomado 

las decisiones ya citadas. A partir de los resultados económicos obtenidos, se verá la posibilidad 

o no de realizar un nuevo análisis teniendo en cuenta algunas o varias de las alternativas vistas. 
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2.1. Introd ucción 

El objetivo de este capítulo es conocer la viabilidad comercial del producto analizado. Así, por 

medio de la información obtenida podremos predecir en cierta manera las condiciones del 

mercado, prever la evolución del mismo y en base a ello, tomar decisiones.  

Se llevará a cabo una investigación 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 bag in box que se podrían vender 

a los consumidores durante la vida útil del proyecto, estimando probables precios que regirán 

al producto y los canales de comercialización en los cuales estará inmerso. 

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

ñInsumoò), existe poca informaci·n respecto al mercado. Sin embargo, seg¼n el an§lisis 

realizado en el capítulo anterior, nos enfocaremos en la fabricación de bolsas tipo bag in box 

destinadas a la industria vitivinícola, por lo cual, todos los análisis mencionados para el estudio 

de mercado se apuntarán a este sector. 

 

2.2. Mercado Consumidor de Bag In Box 

2.2.1. Consumo Mundial  

El volumen mundial de ventas de bag-in-box es una incógnita, ya que sus ventas al exterior se 

contabilizan en aduanas como vino a granel, según la actual normativa de la Organización 

Internacional de la Viña y el Vino (OIV) que incluye en un apartado a todos los envases 

superiores a dos litros.1 Sin embargo, existen múltiples consultoras que indican que el consumo 

de este producto va en aumento.  

La experta en economía del vino de France AgriMer (Establecimiento de Productos Agrícolas 

y Pesqueros Nacionales)2, FranÇoise Brugiere, publico en el Observatorio Español del Mercado 

del Vino (OEMV) un informe sobre la evolución de distintos sistemas de envasados de vino en 

siete de los principales mercados consumidores del mundo.3  De entre los mercados analizados, 

                                                           
1 Fuente: www.elmundovino.elmundo.es 
2 Fuente: www.franceagrimer.fr 
3 Fuente: Observatorio Español del Mercado del Vino 
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el bag in box (BiB) ha tenido un gran progreso en Francia, Dinamarca y Bélgica, mientras que 

la botella de 750 ml se mantiene con el principal consumo en Reino Unido.   

Gráfico 2 - 1: Distribución de Ventas por País 

 
Fuente: www.franceagrimer.fr 

Lo más notable en este estudio es el progreso del BIB en un mercado tradicional productor de 

vino como 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 más 

del 70 % del total de las ventas en el 2001 a poco más del 50 % en 2014.  

Gráfico 2 - 2: Mercado según tipo de envase - FRANCIA  

 
Fuente: www.franceagrimer.fr 

Otro estudio realizado por Cristina Lafferriere, Coordinadora Bag in Box del INV, refleja la 

participación en el mercado mundial, donde los países de mayor consumo son Australia, 

Francia, Noruega, Suecia y Portugal. 

http://www.franceagrimer.fr/
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Gráfico 2 - 3: Mercado del vino - Participación del BIB en volumen 

 
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, la 

producción y comercialización de envases tipo bag in box al área de la vitivinicultura son 

actividades muy prometedoras. 

2.2.2. Producción y Consumo en Argentina 

A continuación se realizará un análisis general del mercado del bag in box aplicado al área de 

la vitivinicultura en nuestro país. De esta forma, podremos obtener conclusiones respecto a la 

demanda de nuestro producto. Cabe aclarar que los datos analizados fueron recopilados por el 

Instituto Nacional de Vitivinicultura (INV).4 

2.2.2.1. Producción de Uva en Argentina 

La producción total de uvas del año 2014 fue de 26.351.087 quintales5 lo que indica un descenso 

del 8% comparada con la cosecha del año 2013.  

El total de uvas para vinificación producidas mostró una disminución del 6,09% con relación 

al año anterior con bajas en la producción de todos los colores de uva, siendo las rosadas las 

que con un descenso del 3,69% mostraron el menor de las mermas, siempre comparado los 

datos con los de 2013. 

La elaboración de vinos en 2014 fue 8% menor que la del 2013, con subas del 21% en la 

obtención de vinos blancos, que representaron el 43% del total, del 5% en la elaboración de 

vinos rosados y una reducción del 10% en la de tintos, siempre con relación al año anterior. 

En la región de Argentina, constituida por las principales provincias vitivinícolas (Mendoza y 

San Juan), se observó una disminución del 9% en la producción de uvas en viñedos 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 año anterior. Además, mermaron el 48% las uvas destinadas a consumo en 

fresco y el 45% las destinadas a preparar pasas de uva. 

­ Producción de uva en el país según destino de la uva 

Con 26.351.087 quintales, la cosecha total de uvas mermó el 8% con relación al año 2013. De 

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

total cosechado con un descenso del 7% comparado al año 2013. Se destinó a consumo en 

fresco 125.198 quintales, lo que indica un baja del 48% y a pasas de uva 339.266 quintales con 

una disminución del 45%, siempre comparada la cifra con el año 2013. 

Tabla 2 -  1: Producción de uva ingresada a establecimientos - Año 2001 ï 2014 ï En 

quinales métricos 

     
  Fuente: INV    

 

  

Gráfico 2 - 4: Producción total de uvas en el país - Año 2002 - 2014 - Quintales métricos 

                  
                                Fuente: INV 

Como puede observarse, la producción total de uvas en 2014 fue menor al 2013. Esto puede ser 

una de las causas en la disminución de la producción de vino. Sin embargo, como puede 

observarse, este parámetro es fluctuante, por lo cual, podría esperarse que en el año 2015 esta 

realidad mejore. 
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­ Producción de uva según provincia de origen y  destinos  

A continuación se realiza una comparación de la producción por provincia y destino de la uva, 

entre los años 2013 y 2014. 

Tabla 2 -  2: Producción de uva por provincia y destino (Vinos y Mostos, Consumo en 

Fresco y Pasas) ï Año 2013 ï en quintales métricos 

        
                  Fuente: INV      
 

Tabla 2 -  3: Producción de uva por provincia de origen y destino (Vinos y Mostos, 

Consumo en Fresco y Pasas) ï Año 2014 ï en quintales métricos 

         
                                                                    Fuente: INV                 

A partir de las tablas anteriores puede concluirse que las provincias líderes en producción de 

uva son San Juan y Mendoza, y la mayor cantidad de uva se destina a la vinificación. De todas 

formas, y como veíamos en el apartado anterior, la cantidad de uva y por ende la producción de 

vino han disminuido en comparación al año 2013. 
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2.2.2.2. Producción 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 

comercialización, y además en el caso que se fraccione, esto puede realizarse en distintos 

envases como botella, damajuana, cartón multilaminado (tetra-brik), bag in box, u otros 

recipientes. 

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

tipos de vinos.  

Tabla 2 -  4: Envases según tipos de vinos para mercado interno y exportación 

 
Fuente: Elaboración de vino ï Carlos Fiochetta ï Impacto de la vitivinicultura en la economía Argentina 2010 

(INV ï Fondo Vitivinícola de Mendoza - Facultad de Ciencias Económicas de la Universidad Nacional de Cuyo) 

        

Tabla 2 -  5: Despachos de vino - mercado interno y exportación ï hectolitros ï Año 2010 

 
Fuente: Elaboración 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 varietal, tanto para consumo en el 

mercado interno como para exportación. 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.  

Así, una problemática en nuestro país 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 características. Inclusive,  en países extranjeros no muy 

lejanos, como 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 país el bag in box puede llegar a ser mal visto por los consumidores, 

por simple comparación con los vinos envasados en tetra brik, por lo cual, la imagen de este 

solo dependerá de la actitud de las bodegas y del tipo de vino que envasen.   
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A modo de ejemplo, las características de Bag In Box QUBO Malbec son las siguientes:  

V Variedad: 100% Malbec 

V Año de Cosecha: 50% 2012 y 50% 2013. 

V Alcohol: 13.1%. 

V Crianza: 6 meses en barricas de roble americano, 6 meses en tanque de acero inox. , de 

10 mil lts, en contacto con chips de roble francés. 

V Tipo de Cosecha: manual en caja. 

V Ubicación de los viñedos: Maipú, Mendoza. 

V Edad de Viñedos: 40 años. 

V Notas de Cata: vino de color intenso, violáceo 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. 

V Maridaje: Ideal para acompañar con carnes vacunas grilladas, cordero horneado y 

empanadas. 

Además, organismos nacionales como el Instituto Nacional de Vitivinicultura está realizando 

una campaña muy buena para promocionar este tipo de envase, aconsejando a las bodegas para 

que reduzcan los costos en sus productos y así 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 rentabilidad de los 

productores de uva y las bodegas, y ofrecer una mejor alternativa a los consumidores de vino.  

 

2.2.2.2.1. Mercado Interno del vino en bag in box 

ü Año 2013 

 

Tabla 2 -  6: Salidas de Vino al Consumo ï Granel y Fraccionado por tipo de envase 

Total del País, Mendoza y San Juan ï Mensual Año 2013 ï En hectolitros 
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Fuente: Elaboración en base al INV 

 

 

Tabla 2 -  7: Análisis de salidas de vino autorizadas para el consumo según tipo de vino, 

color y envase - Total del País - Año 2013 -  En hectolitros 

 
Fuente: Elaboración en base al INV 
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ü Año 2014 

 

Tabla 2 -  8: Salidas de Vino al consumo ï Granel y Fraccionado por tipo de envase 

Total del País, Mendoza y San Juan ï Mensual Año 2014 ï En hectolitros 

 

 
Fuente: Elaboración en base al INV 
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Tabla 2 -  9: Análisis de salidas de vino autorizadas para el consumo según tipo de vino, 

color y envase - Total del País - Año 2014 -  En hectolitros 

 
Fuente: Instituto Nacional de Vitivinicultura 

 

 

Gráfico 2 - 5: Salidas de vino en bag in box al consumo en Argentina Comparación 

mensual 2013 y 2014 ï En hectolitros 

 

Fuente: Elaboración propia en base a datos del INV 

Como puede observarse en los datos provistos por el Instituto Nacional de Vitivinicultura, la 

mayor producción de vino en bag in box se produjo durante los últimos meses del año 2014, 

donde la provincia líder fue Mendoza. Además, la totalidad del vino envasado fue del tipo 

varietal, tanto en el año 2013 como en el 2014. 
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ü Vinos Fraccionados en Argentina por tipo de Envase ï 2007 al 2014 

Tabla 2 -  10: Vino fraccionado según tipo de envase - 2007 al 2014 

 
Fuente: Elaboración propia en base a datos provistos por el INV 

¶ Damajuanas 

Para algunas bodegas es óptimo o muy bueno, si el volumen que venden es importante. Para 

otros, en cambio, factores como los altos costos de reposición de los envases, la fuerte 

competencia que representa el tetrabrik en vinos genéricos y los mejores márgenes de ganancia 

que deja el vino embotellado, son condicionantes para salir del mercado o disminuir 

drásticamente la producción de vino en damajuana.  

También, una gran problemática observada en las bodegas, además 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 incorporación de un 

proceso adicional con inversión en maquinaria, materiales y productos de limpieza, sin tener en 

cuenta los múltiples casos donde las damajuanas han contenido productos químicos peligrosos 

para la salud, como son combustibles, venenos, etc., dificultando aún más la limpieza hasta el 

punto tal de tener que desechar este envase y reciclarlo como vidrio para otras aplicaciones. 

De esta manera, debido a las problemáticas existentes, la producción y consumo en este tipo de 

envase ha disminuido en los últimos años, lo cual no necesariamente es a causa del auge del 

bag in box, y esto vale la pena aclararlo, ya que la producción 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 última no puede suplir. Además, los vinos envasados son 

generalmente de calidades de distintas. 

    Gráfico 2 - 6 : Vino fraccionado en damajuana - 2007 al 2014 

  
      Fuente: Elaboración propia en base a datos del INV 
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¶ Bag in Box 

La producción de vinos fraccionados en este tipo de envase ha crecido en los últimos años 

debido a la fuerte necesidad del mercado productor de vino en disminuir los costos de sus 

productos, y además, por muchas características beneficiosas para el consumidor, como por 

ejemplo la comodidad de transporte, almacenamiento y consumo, y la conservación de las 

características organolépticas a lo largo de un determinado periodo de tiempo, de 

aproximadamente 60 días.  

Gráfico 2 - 7: Vino fraccionado en bag in box - 2007 al 2014

      
Fuente: Elaboración propia en base a datos del INV 

Figura 2 - 1: Programa Bag In Box del INV 

 
Fuente: Instituto Nacional de Vitivinicultura (INV) 

¶ Vino a Granel 

Una opción encontrada por las bodegas es la de vender vino a granel, en especial cuando se 

trata de exportación. Sin embargo, esta actividad entrega gran la totalidad del valor agregado 

del vino envasado a las distribuidoras y países de destino, donde se envasa el producto. Debido 

a esto, las bodegas 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 box, esta es una muy buena alternativa a la hora de transportar 

el vino, ya que el espacio inutilizado es prácticamente nulo, y se le da valor agregado al producto 

envasado en el lugar de origen. 
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Gráfico 2 - 8: Vino a granel - 2007 al 2014 

 
Fuente: Elaboración propia en base a datos del INV 

 

Figura 2 - 2: Ventajas en el Transporte de Vino en BiB 

 
 

 

2.2.2.2.2. Exportaciones de vino en bag in box  

 

Tabla 2 -  11: Exportaciones Argentinas de Vinos 

Según volumen y modalidad de envío - Años 2004- 2013 - En hectolitros 

 
Fuente: Datos provistos por el INV 
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ü Sin mención de varietal 

 

Gráfico 2 - 9: Exportaciones Argentinas de vino sin mención de varietal 

 
Fuente: Elaboración propia en base a datos provistos por el INV 

 

Gráfico 2 - 10: Exportación Argentina de vino sin mención de varietal (BiB y Dmjna.) 

 
Fuente: Elaboración propia en base a datos provistos por el INV 

En general, las exportaciones de vino sin mención de varietal han disminuido en los últimos 

años. Sin embargo, en lo referido a exportación en envases tipo bag in box, las exportaciones 

han aumentado. 

ü Varietal  
 

Gráfico 2 - 11: Exportaciones Argentinas de vinos varietales 

 
Fuente: Elaboración propia en base a datos provistos por el INV 
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Gráfico 2 - 12: Exportaciones Argentinas de vinos varietales - Por volumen y modalidad 

de envío (bag in box, damajuanas y Tetra Brik ) ï 2004 al 2013 ï En hectolitros 

 
Fuente: Elaboración propia en base a datos provistos por el INV 

En lo referido a vinos varietales, las exportaciones totales han aumentado en los últimos años, 

al igual que los vinos varietales envasados en bag in box, alcanzando casi los 30000 hectolitros 

en el año 2012. 

Así, en 2013 se exporto el 0,029 % del total del vino sin mención de varietal, un 0,001 % mayor 

al exportado en el año anterior. Sin embargo, en los vinos varietales se exportaron el 1,02 % en 

envases bag in box, lo que significó un gradiente del 0,01% comparado al año 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 Argentinas 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 Box - Argentina 

BODEGA UBICACIÓN  TELÉFONO/ EMAIL  

LAS PERDICES Ruta 7 s/n - Agrelo, Mendoza. 

Oficina Comercial: Sáenz Peña 

1890 - Lujan de cuyo, 

Mendoza. 

54-261-4988208  

info@lasperdices.com 

 

LORCA  Brandsen 1039 - Perdriel - 

Luján de Cuyo ï Mendoza. 

(+54) 261 - 4961240 

info@bodegalorca.com 

CARINAE  Videla Aranda 2899, Cruz de 

Piedra ï Maipú, Mendoza. 

Tel. (+ 54 261) 499 0470 - 

5241629/30 

carinae@carinaevinos.com 

CASARENA Espejo 529, Ciudad, C.P.: 

5500, Mendoza. 

+ (54) 261 4296885/70 

info@casarena.com 

LONCOPUÉ 

CASA VINÍCOLA  

Carril Montecaseros Km. 11., 

San Martín - Mendoza. 

 

CUATRO FINCAS 

S.A. (QUBO) 

Ruta Nacional 7 Km 1007, San 

Martin, Mendoza 

0263-4463178 

info@qubowines.com.ar 

COPERATIVA 

FECOVITA  

Carril Gómez 265, Maipú, 

Mendoza  

marketing@fecovita.com 

MIR ADOR DE 

ESTRELLAS 

Brantis 82 - Tupungato, 

Mendoza. 

+54 (02622) 489615 | 15608769 

-  

info@vmiradordeestrellas.com.ar 

FAMILIA 

MORALES  

 

Departamento de Maipú en la 

localidad de Rodeo del Medio. 

 

LA IRIDE  

 

Calle Espejo s/n, Colonia el 

Zorzal, Maipú, Mendoza. 

 

TRIVENTO  Ruta 60 y Canal Pescara, 

Maipú.  

+54 261 4137100  

info@trivento.com 

DELGADO, S.L. C/ Cosano, 2  14500 Puente 

Genil (Córdoba) 

957 60 00 85  -  957 60 15 37  

www.bodegasdelgado.com 

GRAFFIGNA  Colón 1342 Norte ï 

Desamparados -  San Juan. 

(+54) 264 421 4227 / 905 / 897 

info@graffignawines.com 

SANTA SARA Ruta Nacional N° 7 Km 1007, 

San Martín, Mendoza. 

 

HOLLEN  Av. Mitre 4335 CP5607 

San Rafael, Mendoza. 

+54 260 4442333 

 

HIJOS DE 

AMBROSIO 

SCHMID S.R.L. 

Dirección: calle Ramon 

Alvarez s/n ï La Llave, San 

Rafael, Mendoza. CP5603 

0260 ï 4423929/ 0260 - 

154573996 

 
Fuente: Elaboración propia en base a información provista por la Coordinación Bag In Box del INV 

 

 

mailto:info@lasperdices.com
http://www.bodegalorca.com/en/contacto.php
mailto:info@casarena.com
mailto:%20info@qubowines.com.ar
http://www.bodegasdelgado.com/
mailto:info@graffignawines.com
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2.3. Estimación de la Demanda  

A continuación se realizará una proyección de la demanda futura de envases tipo bag in box a 

partir de datos estadísticos sobre la variación en los últimos años en el consumo.  Como vimos, 

los envases BiB son insumos o productos de consumo intermedio, por lo cual la información 

estadística sobre la demanda es limitada. De todas maneras, se procederá a analizar los 

productos de consumo final que incluyen este tipo de envase. Así, hemos decido destinar 

nuestro envase al sector vitivinícola.  

Se tendrá en cuenta la venta de bolsas BiB a bodegas Argentinas, con lo cual, en una primera 

instancia no se considerará la exportación de nuestro producto. Sin embargo, el producto final, 

es decir el vino envasado en BiB será destinado para consumo interno y para exportación. 

Este tipo de envase es muy novedoso y recién en los últimos años ha tenido un crecimiento 

notable en la demanda, por lo cual, esta fuerte variación en el consumo nos brinda información 

estadística prácticamente insuficiente para poder realizar una proyección de la demanda. 

Debido a esto, se analizarán tres escenarios posibles para predecir el consumo de vino en BiB: 

Uno a partir de información real de la demanda de vino en BiB, otro a partir de la sustitución 

de la damajuana y un tercero por comparación con países donde ha habido un fuerte desarrollo 

del mercado de este tipo de producto. 

Además, cabe aclarar que se obtendrá la demanda en hectolitros de vino envasado en Bib y, a 

partir de la suposición de vino envasado en bag in box de 3 litros de capacidad, en cantidad de 

envases BiB. 

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

Según información estadística del Instituto Nacional de Vitivinicultura, la producción de vino 

en BiB es la siguiente, a partir de la cual se realizará una proyección aproximada de la demanda 

para el año 2016. 

­ Consumo interno de vino en BiB 

 

Gráfico 2 - 13: Consumo de Vino en Envases BiB en Argentina ï Año 2008 al 2014 

   
Fuente: Elaboración propia en base a datos provistos por el INV 

Como puede observarse en el gráfico anterior, el consumo de vino en envases tipo bag in box 

tubo una tendencia de crecimiento moderadamente estable. Sin embargo, a partir del año 2013 

Año Consumo Anual

2008 53,82

2009 193,92

2010 84,99

2011 183,42

2012 280,41

2013 362,13

2014 1979,88
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el gradiente de crecimiento ha sido muy grande y continúa en aumento. Esto es debido a la 

mayor promoción 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 esto, es muy difícil estimar la demanda para los años venideros, ya que cualquier 

cálculo que realicemos en función al supuesto consumo podría tener graves consecuencias. Sin 

embargo, debido a que además se cuenta con información sobre el consumo mes a mes, se 

realizará una estimación aproximada de la demanda de BIB para el año 2016, y no más allá del 

2016 por que podrían obtenerse datos erróneos que nos llevarían a tomar malas decisiones. Esto 

es debido a que el mercado es fluctuante, y a pesar de que el consumo tiende a aumentar, esto 

es incierto. 

Gráfico 2 - 14: Consumo Interno de Vino en BiB ï Hectolitros - Enero 2014 a Abril 2015 

 
Fuente: Elaboración propia en base a datos provistos por el INV 

Podemos observar que el consumo en los últimos 4 meses del año 2015 prácticamente ha 

superado el consumo anual del 2014. 

El crecimiento de la demanda se adapta mejor a una línea de tendencia potencial, obteniendo 

una buena correlación entre los valores reales y los valores de la línea de tendencia (R2=0,814). 

De esta manera, obtenemos la siguiente ecuación de tendencia: 

◐ ȟ Ȣ●ȟ   y= vino envasado en BIB [hectolitros/mes] 

     x= tiempo [meses] 

Con esta ecuación se realizará una proyección de la demanda para el año 2016: 

Gráfico 2 - 15: Estimación del consumo interno de Vino en BIB ï Año 2016 

 

Total Vino mensualVino en BIB mensual

1 ene-14 715428,32 9,05

2 feb-14 676888,22 3,75

3 mar-14 702573,12 6,81

4 abr-14 757508,81 6,39

5 may-14 855248,25 41,85

6 jun-14 856478,05 236,82

7 jul-14 922868,73 113,31

8 ago-14 922287,1 146,41

9 sep-14 913969,65 312,57

10 oct-14 924067,56 382,44

11 nov-14 867962,35 443,22

12 dic-14 822759,09 277,26

13 ene-15 741563,34 689,04

14 feb-15 698662,21 352,83

15 mar-15 809050,28 407,69

16 abr-15 839633,53 677,2
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Fuente: Elaboración propia en base a datos provistos por el INV 

De esta manera, se estima que en el año 2016 se envasarán 29.727,23 hectolitros de vino en 

envases tipo Bag in Box para consumo interno en Argentina, es decir, 990.908 envases de vino 

BiB. 

­ Exportación de vino en BiB 

La mayor cantidad de vino envasado en BiB es del tipo varietal, y el vino sin mención de varietal 

exportado en BiB es muy bajo, por lo cual, solo se considerará la exportación de vino varietal, 

ya que cubre la mayor parte del mercado exportador de vino en BiB. 

Gráfico 2 - 16: Exportación de Vino en Envases BiB ï Hectolitros - 2009 al 2014 

 
Fuente: Elaboración propia en base a datos provistos por el INV 

El crecimiento de la demanda para exportación se adapta mejor a una línea de tendencia 

potencial, obteniendo una buena correlación entre los valores reales y los valores de la línea de 

tendencia (R2=0,6622). De esta manera, obtenemos la siguiente ecuación de tendencia: 

◐ Ȣ●ȟ   y= vino envasado en BIB [hectolitros/año] 

     x= tiempo [años] 

Con esta ecuación se realizará una proyección de la demanda para exportación en el año 2016: 
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Gráfico 2 - 17: Estimación de Exportación de Vino en Envases BiB ï Hectolitros - 2009 

al 2016 

 
Fuente: Elaboración propia en base a datos del INV 

Se estima que en el año 2016 se envasarán 26083,9 hectolitros de vino en envases tipo Bag in 

Box para exportación en Argentina, es decir, 869.463 envases de vino BiB 

­ Demanda Total de envases BiB según Datos Reales del INV:  

De esta forma, se estima que la cantidad de vino envasado en BiB en el año 2016 será de 

55811,13 hectolitros totales, tanto para consumo interno como para exportación, 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 múltiples desventajas en la utilización de la damajuana, las bodegas están optando 

por la disminución y eliminación de este tipo insumo, por lo cual, según información estadística 

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 pesar de no poder ser reutilizadas como el 

caso de la damajuana, este tipo de envase es más económico y  evita a las bodegas un gasto 

adicional en transporte y acondicionamiento de las damajuanas para ser nuevamente llenadas 

con vino. Así, en esta posible alternativa supondremos que los envases BiB pueden reemplazar 

total o parcialmente la damajuana, por lo cual, a continuación se analizará la diminución de 

consumo de vino en damajuana y se realizará una proyección para el año 2016. 

Cabe aclarar que prácticamente no existe exportación de vino en damajuana, por lo cual, la 

totalidad de la demanda es para consumo interno. 

­ Consumo Interno de vino en BiB 

 

Gráfico 2 - 18: Consumo Interno de Vino en Damajuanaï Hectolitros - 2007 al 2014 
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Fuente: Elaboración propia en base a datos del INV 

La disminución de la demanda para consumo interno de vino en damajuana se adapta mejor a 

una línea de tendencia lineal, obteniendo una buena correlación entre los valores reales y los 

valores de la línea de tendencia (R2=0,9714). De esta manera, obtenemos la siguiente ecuación 

de tendencia: 

y= - 84076 x + 1.000.000  y= vino envasado en BIB [hectolitros/año] 

      x= tiempo [años] 

Así, teniendo en cuenta esta disminución del consumo de vino en damajuana, se considerará la 

siguiente ecuación para el aumento en el consumo de vino en BiB. 

Gráfico 2 - 19: Consumo Interno vino en BiB por disminución del consumo de vino en 

damajuanaï Hectolitros - 2008 al 2014 

 
Fuente: Elaboración propia 

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

y= 76652 x + 12438  y= vino envasado en BIB [hectolitros/año] 

     x= tiempo [años] 

 

 

 

Año Bag in Box

2008 161.477,86

2009 206.998,18

2010 331.964,02

2011 433.946,07

2012 489.871,21

2013 550.101,39

2014 595.523,97
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De esta manera, a continuación se realizará la proyección de la demanda para el año 2016: 

 

Gráfico 2 - 20: Estimación del Consumo Interno vino en BiB por disminución del 

consumo de vino en damajuanaï Hectolitros - 2007 al 2016 

 
Fuente: Elaboración propia 

De esta manera, se espera que la demanda para el año 2016 sea de 778958 hectolitros de vino 

envasado en BiB para consumo interno, es decir, 25.965.267 envases de vino BiB. 

­ Exportación de vino en BiB 

Debido a que prácticamente no se exporta vino en damajuana, consideraremos que la demanda 

de vino en BiB es la misma a considerada en la alternativa anterior. De esta manera, se estima 

que en el año 2016 se envasarán 26083,9 hectolitros de vino en envases tipo Bag in Box para 

exportación en Argentina, es decir, 869.463 envases de vino BiB. 

­ Demanda Total de envases BiB suponiendo el Reemplazo de la Damajuana: 

De esta forma, se proyecta que la cantidad de vino envasado en BiB en el año 2016 será de 

805041,9 hectolitros totales, tanto para consumo interno, en reemplazo de la damajuana, como 

para exportación, es decir, 26.834.730 envases de vino BiB. 

 

2.3.3. Comparación con el mercado mundial 

Como se ha podido observar, en países como Francia y Dinamarca, donde el sector vitivinícola 

es muy importante, la producción de vino en BiB ha tenido un fuerte desarrollo y aceptabilidad 

por parte de los consumidores, por lo cual se ha alcanzado un máximo desarrollo y se ha 

mantenido estable en los últimos años. Así, la cantidad de vino envasado en BiB cubre 

aproximadamente el 30% del vino total producido.  

De esta manera, a continuación se realizará una estimación de la demanda suponiendo un 

máximo consumo del 30% de vino en BiB, tanto para consumo interno como para exportación. 

En Argentina la producción de vino se ha mantenido prácticamente constante a lo largo de los 

últimos años, con leves fluctuaciones dependiendo de factores tales como el clima, gobierno de 

turno, riesgo país, etc.  

 

Año Proyección BiB

2007 89.090,00

2008 165.742,00

2009 242.394,00

2010 319.046,00

2011 395.698,00

2012 472.350,00

2013 549.002,00

2014 625.654,00

2015 702.306,00

2016 778.958,00
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Gráfico 2 - 21: Demanda de vino en Argentina y Comparación de Consumo en BiB con 

el  Mercado Mundial ï Hectolitros - 2007 al 2014 

 
 

 
Fuente: Elaboración propia en base a datos provistos por el INV 

De esta forma, se proyecta que la cantidad de vino envasado en BiB será de 3.078.327,69 

hectolitros totales/año en el mejor de los casos, donde la demanda de vino en BiB alcance el 30 

% del consumo total de vino, tanto para consumo interno como para exportación, es decir, 

102.610.923 envases de vino BiB. Sin embargo, es inapropiado realizar una proyección del año 

en el que se podría alcanzar esta demanda, ya que es un valor muy elevado y no se cuenta con 

información estadística suficiente para tal fin. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Año Vino Total Vino BiB 30%

200711.165.997,83 3.349.799,35

200810.677.191,11 3.203.157,33

200910.342.266,95 3.102.680,09

2010 9.753.081,25 2.925.924,38

2011 9.809.482,91 2.942.844,87

201210.050.927,92 3.015.278,38

201310.351.751,09 3.105.525,33

2014 9.938.039,25 2.981.411,78

Promedio 10.261.092,29 3.078.327,69
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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 

Bag In Box 

Nombre de 

Empresa 

Logo Ubicación Ramo 

ARAN 

EUROPE 

(España) 

 

 

 
 

C/Guarnicioneros, 4 

Parcela 27 -CB (P.I. 

San Cosme I) 47.620 

Villanubla 

Filial de Aran 

Packaging, que produce 

y vende soluciones y 

productos Bag in Box 

(BIB) en Europa. 

MONTIBOX 

S.L. (España) 

 

 

 
 

Pol. Ind. Llanos de 

Jarata. C/ Marconi, 

parc. 93-95. 14550 

MONTILLA 

(Córdoba) España 

 

Producción de BIB 

individuales y en 

continuo desde 1,5 hasta 

20 litros, tanto en 

material de color 

metalizado como en 

transparente (EVOH) 

CARTOBOL 

S.A. (España) 

 

 

 
 

C/ Llobregat nº 9-11, 

Pol. Ind. Can Calopa  

08174, Sant Cugat 

del Vallés ï 

Barcelona 

Envases bag in box y 

maquinaria para la 

fabricación, envasado, 

transporte y 

almacenamiento. 

QINGDAO 

LAF 

PACKAGIN

G CO., LTD. 

(China) 

 

 
 

No. 251, Haler 

Road, Tongji St. 

Office, Jimo, 

Qingdao, China. 

 

Comercialización de 

envases tipo bolsa de 

distintos diseños y 

capacidades. 

SCHOLLE 

PACKAGIN

G, LTDA 

(Brasil) 

 

 
 

Av. Fernando 

Piccinini, 700 - 

Distrito Industrial 

Vinhedo - SP-Brazil, 

13280-000 Brazil  

Producción de BIB y 

prestación de servicios 

referidos a la 

fabricación y envasado. 

Fuente: Elaboración propia 
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2.4.2. Mercado Argentino 

 

Tabla 2 -  14: Empresas Argentinas proveedoras de bolsas y cajas para envases BiB 

Nombre de 

Empresa 

Logo Ubicación Ramo 

BIBAR  

 

 

 

25 de Mayo 4973 

(B7600GXW) Mar 

del Plata, Prov. de 

Buenos Aires, 

ARGENTINA 

Empresa del Grupo 

Beniplast dedicada a la 

fabricación y 

comercialización de 

envases Bag in Box, 

láminas, etc. 

DYNTEC S. R. L. 

 

 

 

Chile 7 (X5000CEA) 

Bo Nueva Córdoba, 

Prov. de Córdoba, 

ARGENTINA 

 

Envases de cartón 

corrugado para el 

transporte de productos 

sólidos y líquidos a granel 

(para bolsas BIB).  

INPLEX 

VENADOS 

 

 

José Ingenieros 1422 

(B1643BOJ) Beccar, 

Prov. de Buenos 

Aires, ARGENTINA 

 

Film y bolsas de 

polietileno para el agro, la 

industria y el 

supermercado. Bag in 

box: diseñadas para ser 

incorporadas en bins 

destinados a la 

exportación. 

PACKANGRAF 

S. A. 

 

 
 

Alt. F. J. Seguí 1149 

(C1416BXA) 

Buenos Aires, 

ARGENTINA 

 

Envases Bag in Box para 

agroquímicos de última 

generación. 

SMURFIT 

KAPPA BAG IN 

BOX ® (Ex Santa 

Rita Metalúrgica 

S. A. ï Baguin) 

 

 

Calle 14, Nº 359 

(Lote 15), Parque 

Industrial Pilar 

(B1629MXA) Pilar, 

Prov. de Buenos 

Aires, ARGENTINA 

 

Envases del tipo bag in 

box (bolsa en caja), bolsa 

en tambor y bolsa en 

contenedor, Máquinas 

llenadoras bag in box. 

PLASTIANDINO 

S.A. 

 

Sarmiento 1151 

Cuadro Nacional, 

San Rafael, 

Mendoza.- 

 

Fabricación de láminas, 

bolsas multicapa para 

contacto con alimentos. 

Producción de bolsas con 

válvula para envases tipo 

bag in box. 
Fuente: Elaboración propia 



                   

 

 

Ortega, Felipe Manuel ï Berón, Jesús María           Página 37 
Año 2015         

 
 

2.5. Definición del producto 

Como se ha concluido, se producirán envases tipo bag in box destinados a la industria 

vitivinícola. 

Generalmente, en esta industria se requieren envases desde 1 litro hasta 1000 litros o más. Sin 

embargo, como se ha podido analizar, las exportaciones de vino a granel han disminuido en los 

últimos años, y los envases bag in box de 1 litro no tendrían una gran demanda, debido a que la 

botella de vidrio de 750 ml y 1 litro de capacidad lideran el mercado. Además, sería poco 

rentable para las bodegas envasar sus vinos en bag in box de tan poca capacidad, debido a que 

estos envases tienen la propiedad de conservar las características físicas, químicas y 

organolépticas del vino hasta 60 días luego de haber sido abiertos, y generalmente 1 litro de 

vino es consumido en menos tiempo.  

De esta manera, los envases más apropiados para responder satisfactoriamente a las 

problemáticas analizadas serían los de 3 y 5 litros de capacidad, los cuales presentan una gran 

comodidad por ejemplo para aquellos consumidores que toman una copa de vino por día, 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 

(aproximadamente 80% BiB 3 litros y 20% BiB 5 litros), debido ventajas de mayor comodidad, 

poca diferencia de costo, etc. Además, 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 de 5 litros es más cómodo 

y hay menos riesgo de daño del producto. Es así que para el presente análisis solo se considerará 

la producción de bolsas de 3 litros de capacidad.  

De todas formas, una vez puesta en marcha la empresa y en función a las demandas de los 

clientes, se analizará la posibilidad de ofrecer otras capacidades y otros productos, e incluso 

otros tipos de bag in box especiales para distintas industrias. 

De esta manera, según Resolución N° C.19/2008 ï INV ñTabla de C·digos de Capacidad Seg¼n 

Tipo de Envasesò, se fabricar§n envases tipo Bag In Box de capacidades de Tres (3) Litros con 

códigos 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 un producto final 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 productos secundarios, sin embargo, deben considerarse que en todo 

proceso de producción 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 proceso de producción 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 precaución de evitar cualquier tipo de contaminación, al menos del scrap 
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generado a partir de la producción del film interno, ya que estará en contacto directo con el 

producto a envasar, por ejemplo con alimentos, o en nuestro caso especifico, con vino. 

2.8. Bienes sustitutos 

A continuación se analizarán algunos de los bienes sustitutos de los envases tipo bag in box: 

2.8.1. Tetra brik  

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

¶ Son mucho mas económicos que los envases de vidrio; 

¶ Ocupan mucho menos espacio que otros envases, ya sea vacios o llenos; 

¶ Protegen al producto 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 

cualquier sustancia contaminante; 

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

 

Algunas de las desventajas de los envases tetra brik son: 

¶ Una vez abierto debe ser consumido inmediatamente, ya que el aire ingresado afecta las 

propiedades del producto envasado; 

¶ Generalmente las bodegas envasan vinos de baja calidad en ellos, por lo cual han tenido 

una mala promoción, y por ende, aunque se comience a envasar vinos de buena calidad 

en ellos, ya se ah implantado una mala fama en la sociedad. 

¶ 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 impresión se realiza sobre la caja y no sobre la bolsa. Estas 

caracteristicas permiten tener una bolsa mas simple, lo cual disminuye los costos 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 de nuestro objeto de estudio. 

Ademas como puede observarse en la Tabla 2 -  10: ñVino fraccionado seg¼n tipo de envase - 

2007 al 2014ò, la produccion y consumo de vino en tetra brik ah disminuido en los ultimos 

años, debido en parte a las desventajas citadas.  

2.8.2. Damajuana 

Como se pudo observar en la Tabla 2 -  10: ñVino fraccionado seg¼n tipo de envase - 2007 al 

2014ò , y seg¼n el analisis realizado posteriormente, la produccion y consumo de damajuanas 

ah disminuido en los ultimos tiempos, lo cual no es necesariamente 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 con 

vino, entre otras.  

De esta manera, 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 

que con la damajuana seria imposible satisfacer. 

2.8.3. Botella 

Las botella de vidrio de 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 problemática, ya que estas capacidades de botella no son competencia directa 

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 del vino una vez abierta 

la botella, etc. 

2.8.4. Pouch Up 

Este tipo de envase es un producto novedoso al igual que el tipo bag in box, e inclusivo tiene 

un diseño 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, tiene las siguientes 

desventajas: 

¶ Al ser un solo envase, se asemeja mucho a las caracteristicas de un tetra brik, donde la 

resistencia fisica, quimica y la impresión se convinan para obtener el envase terminado, 

lo cual lo hace un envase complejo a la hora del reciclaje. 

¶ 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. 

¶ Al tener un diseño de salchet, ocupa espacio muerto a la hora del transporte y 

almacenamiento. 
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Debido a 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 fabricación de este tipo 

de envase podria ser una alternativa para satisfacer el consumo de vino en capacidades menores 

a 3 litros, compitiendo con la botella de vidrio. De todas formas, para el analisis que estamos 

realizando, este tipo de envase no es de nuestro interes. 

 
 

2.8.5. Otras bebidas 

Muchas veces, hay factores económicos, sociales u otros que vuelcan al mercado consumidor 

a distintos tipos de productos. Por ejemplo, hay competencias indirectas del vino como la 

cerveza, que al aumentar su precio de venta puede significar una ventaja para el vino, y por 

ende para el vino en BiB, ya que mercado podría tender a reemplazar el consumo de cerveza 

por otras bebidas como por ejemplo el vino. 

2.9. Comparación 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 

más bajos relacionados a otros tipos de envases, lo cual queda reflejado en la siguiente tabla de 

comparación de costos en el año 2010, donde la damajuana es la más cara por lo cual se le 

asignó el 100%. 

Tabla 2 -  15: Comparación de %costos de envases para el fraccionamiento de vino en 

Argentinaï Año 2010 

 
Fuente: Instituto Nacional de Vitivinicultura 
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2.10. Mercado Proveedor  

En los próximos capítulos se analizarán detalladamente las materias primas, diseño de la bolsa 

y procesos para la obtención del producto terminado. Sin embargo, en el presente capítulo solo 

se analizarán los proveedores y la disponibilidad de la materia prima y maquinaria necesarias. 

2.10.1. Proveedores de Materias Primas e Insumos 

­ Polietileno de Baja Densidad (PEBD) 

 

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

 
Fuente: Revista IPA 2014 

 

Gráfico 2 - 22: Evolución de la Producción de PEBD 

 
Fuente: Revista IPA 2014 

Podemos observar que la producción de polietileno de baja densidad comenzó a disminuir a 

partir del año 2003 y luego se mantuvo prácticamente constante. 

Gráfico 2 - 23: Evolución del valor de Exportación e Importación del PEBD 

 
Fuente: Revista IPA 2014 
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Podemos observar que el crecimiento en los precios es constante hasta el año 2008, donde se 

produce una caída drástica muy importante, lo cual es consecuencia de la crisis del petróleo, 

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 

­ Polietileno Lineal de Baja Densidad (PELBD) 

 

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

 
Fuente: Revista IPA 2014 

 

Gráfico 2 - 24: Evolución de la Producción del PELBD 

 
Fuente: Revista IPA 2014 

Podemos observar que la producción de polietileno de baja densidad lineal se ha mantenido 

prácticamente constante. 

Gráfico 2 - 25: Evolución de la Producción del PELBD 

 
Fuente: Revista IPA 2014 
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Nuevamente podemos observar que el crecimiento en los precios es constante hasta el año 2008, 

donde se produce una caída drástica muy importante, lo cual es consecuencia de la crisis del 

petróleo, 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 próximos capítulos, la cantidad de EVOH necesaria es muy baja en 

comparación con la cantidad de PEBD y PELBD necesarios. Es por esto que se supondrá que 

la disponibilidad de esta materia prima no será una limitante para el presente proyecto de 

producción de bolsas BiB. 

Algunos de los proveedores que proporcionan las materias primas para la producción de bolsas 

para envases tipo BiB son los siguientes: 

Tabla 2 -  18: Proveedores de Materias Primas e Insumos en Argentina 

Dow Química Argentina S.A. Santa Rosa Plasticos 

Braskem S.A. Torrear S.A. 

Advance Plastics S.A. Smurfit Kappa Argentina 

Alta Plástica S.A. ENTEC 

Clion Polímeros S.A. SM Resinas Argentina 

Henry Hirschen & Cia S.A.  

Fuente: Elaboración Propia 

Se pueden ubicar algunas de las principales empresas en un mapa de nuestro país. 

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

 
Fuente: Revista IPA 2014 
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2.10.2. Proveedores de Maquinarias 

Existe en el País una oferta muy variada de importadores para la adquisición de extrusoras, 

confeccionadoras y demás equipos necesarios para la fabricación de bolsas, ya que estos 

equipos son de fabricación 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: Elaboración Propia 

 

2.11. Estrategia de Mercado 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 buena relación comercial con ellos. De esta forma, se 

busca promocionar los bienes producidos por la empresa lo máximo posible, hasta el punto de 

aumentar y crear una demanda estable. Se apunta a presentar productos con precios de venta 

inferiores a la competencia, y de esta forma tratar de abarcar el mercado consumidor. Así, tanto 

las bodegas como los intermediarios obtendrían mayor rentabilidad a expensas de una mayor 

producción, y una disminución en los costos, permitiendo absorber al máximo posible los costos 

fijos. 

Para que esta estrategia sea sostenible se debe obtener un producto con las mejores 

características 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 calidad, ventas, diseño, 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 canales on-trade como off-trade.6 

 

 

 

 

                                                           
6 Canales de Distribución del producto: On-trade para consumo directo en restaurantes, bares, centros 
nocturnos, etc, y Off-trade para venta en supermercados,  en eventos, etc.  
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2.12. Análisis F.O.D.A. 

­ Fortalezas 

¶ Excelente relación precio ï calidad; 

¶ Localización de la Planta; 

¶ Capacidad para aumentar los niveles de producción;  

¶ Capacidad para garantizar una provisión uniforme;  

¶ Adaptación de características técnicas en función a las necesidades de cada cliente;  

¶ Capacidad de producir otros tipos y tamaños de bolsas con la misma tecnología 

implementada.  

­ Oportunidades 

¶ Crecimiento constante de la demanda; 

¶ Beneficios debido a la localización; 

¶ Generación de puestos de trabajo; 

¶ Aprovechamiento del nicho de mercado que se genera a partir de la promoción por 

parte del Instituto Nacional de Vitivinicultura.  

­ Debilidades 

¶ Producto novedoso y mal visto por comparación con otros envases de características 

similares; 

¶ Competencia con envases locales que son parte de la cultura vitivinícola 

(damajuana); 

¶ Periodo de incorporación del producto en el mercado. 

­ Amenazas 

¶ Variación del precio de las materias primas; 

¶ Competencia con empresas de alta capacidad productiva y una larga trayectoria;  

¶ Conservacionismo respecto al consumo de envases; 

¶ Fácil ingreso de empresas del rubro que no están produciendo este tipo de producto.  
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2.13. Conclusión - Capítulo 2 ï Estudio de Mercado 

En el presente capítulo se ha podido concluir que debido a múltiples factores la producción de 

uva en Argentina ha disminuido en el año 2014 en relación al 2013. Esto es parte de la causa 

de la diminución en la producción de vino, y por ende, puede verse reflejado en una variación 

en la producción de vino en BiB. Sin embargo, a pesar de estas variaciones, durante los últimos 

años, 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 prácticamente imposible 

realizar una proyección en la demanda para los años venideros, ya que no se cuenta con 

información estadística que refleje un crecimiento sostenido a lo largo del tiempo. Por otro lado, 

el consumo de vino en damajuana ha venido disminuyendo año tras año, dejando un espacio 

vacío en el mercado, el cual podría ser abarcado por los envases tipo Bag in Box. De esta 

manera, se plantearon tres escenarios, considerando los datos estadísticos reales de consumo de 

vino en BiB y en Damajuana, y comparando el mercado argentino con el mundial. 

Por otro lado, a diferencia de otros envases como el Tetra Brik, los envases BiB tienen un gran 

consumo en la industria vitivinícola destinados a vinos de tipo varietal y calidades superiores, 

debido a características propias del producto, destinándolo a un mercado consumidor más 

amplio. Sin embargo, 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 el abastecimiento necesario. 

En cuanto al mercado competidor, éste es amplio, por lo cual se deberá plantear una buena 

estrategia para poder ingresar y tratar de abarcar la mayor parte posible de éste. 
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3.1. Introducción 

En el presente capítulo se realizará un análisis detallado del producto de interés, incluyendo 

diseños de las bolsas, materias primas y procesos necesarios para la obtención. Se identificarán 

las posibles tecnologías a aplicar en el proceso de producción de las bosas, y así poder 

cuantificar las inversiones y los costos de operación, al igual que los posibles ingresos. 

Así, se hará un análisis de las distintas alternativas y condiciones en las que se combinan los 

factores productivos para lograr el producto deseado. El objetivo es seleccionar la alternativa 

más óptima para el proceso productivo estudiado.  

De esta elección se derivarán luego las distintas necesidades, ya sean de equipos y materiales, 

requerimientos de personal, necesidades de espacios como de obras físicas, para luego hacer 

los cálculos de los diversos costos del proyecto. 

3.2. Descripción del Producto 

Como vimos en el capítulo anterior, se desea producir bolsas con válvula para envases tipo bag 

in box de capacidad ya definida de 3 (tres) litros. Sin 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 comenzará con un análisis para bolsas rectangulares, ya que son las comunes y 

consumidas en el mercado, aunque queda abierta la posibilidad de trabajar con otros diseños de 

acuerdo a las especificaciones de los clientes. 
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Figura 3 - 1: Diseño de bolsas para 

envases tipo bag in box 

 
Fuente: Elaboración propia 

 

A: Largo Interior B: Ancho Interior 

C: Largo Exterior D: Ancho Exterior 

E: Altura del Grifo F: Ancho de Grifo 

 

Tabla 3 - 1: Dimensiones de bolsas 

de capacidad de 3 litros 

Capacidad BIB 3 

Litros  Dimensión 

A (mm) 322 

B (mm) 230 

C (mm) 342 

D (mm) 250 

E (mm) 50 

F (mm) 55 

f interno del gollete (mm) 28,2 

f externo (mm) 30 

f de la base del gollete para 

el sellado a la bolsa (mm) 

60 

 

Altura (mm) 20 

Soldaduras 4 

mínimas 

Peso (Kg)  
Fuente: Elaboración propia

 

3.3. Composición y producción general de bolsas para envases tipo bag in box 

Existen múltiples caminos, diseños, materiales y proceso de producción para poder satisfacer 

las necesidades de los clientes. Debido a esto, realizaremos un detallado análisis de los posibles 

componentes que podrían constituir las bolsas, permitiéndonos llegar a una selección 

satisfactoria. 

3.3.1. Válvula 

Como se concluyó, en el proyecto de pre factibilidad analizado no se tendrá en cuenta la 

fabricación de la válvula y del gollete, debido al elevado costo inicial que conlleva el diseño, 

aprobación y producción correspondiente, y además, en el caso de necesitar una patente, se 

deben tener en cuenta los costos pertinentes. De esta forma, tanto la válvula como el gollete 

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

De todas maneras, a continuación se realizará un análisis general de las características y 

producción de la válvula y el gollete, ya que no se descarta la posibilidad de producción una 

vez que la empresa sea económicamente autosufiente  y se tenga la posibilidad de realizar una 

inversión de tal magnitud.  
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3.3.1.1. Características Técnicas  

La válvula o grifo permite el vaciado de la bolsa. Existen varios tipos de grifos, totalmente 

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 utilización, de modo que no 

pueden ser accionados de manera accidental, ni sufrir daños durante el transporte o 

almacenamiento. 

Algunos de los grifos más utilizados en el mercado son: 

 

Los grifos están unidos a las bolsas mediante un gollete, el cual es una pieza clave ya que tiene 

que cumplir unas exigencias muy estrictas en materia de estanquidad durante la fabricación y 

el uso. En general, los golletes son todos similares y se están diseñados en función al grifo de 

interés, teniendo dimensiones estándar.  

La base del gollete de polietileno (PE) va soldada a las capas de PE de la película que forma la 

bolsa. 

El interior del gollete tiene una forma circular estándar 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 grifo se encuentre a la altura correcta al introducirlo en la 

máquina de llenado. 

El gollete estándar está diseñado para prácticamente cualquier aplicación. Para productos 

específicos (leche, gazpacho andaluz, sangría etc.) se utilizan máquinas de llenado aséptico que 

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 versión especial de gollete aséptico diseñada 

para este fin concreto. 

  
 

3.3.1.2. Producción 

Tanto la producción de las válvulas como de los golletes se realizan mediante procesos de 

moldeado por inyección de las partes. Luego las partes producidas se ensamblan para formar el 

grifo.  Los materiales que constituyen las válvulas y golletes son: 
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Tabla 3 - 2: Materiales comúnmente utilizados en válvulas y golletes 

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

 

Figura 3 - 2: Línea de producción y ensamblaje de golletes y válvulas vitop 

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

 

3.3.2. Bolsas 

Las películas son unidas por termo sellado entre si y al gollete, constituyendo la bolsa 

terminada, a la cual, se le suma la válvula o grifo en forma desmontable, hasta su posterior 

llenado con el producto a envasar.  

Los principales factores a tener en cuenta en la selección de los componentes de las bolsas son: 

¶ Permeabilidad al oxigeno: tiene que ser bajo [cc/m2/dia/atm] 

¶ Flexibilidad:  manipulable; la bolsa se contrae al salir el vino; que se pueda adaptar a 

las distintas formas de la caja primaria. 

¶ Resistencia: resistencia a la tracción longitudinal; resistencia a la tracción transversal; 

elongación a la rotura longitudinal; elongación a la transversal; grado de elasticidad. 

¶ Facilidad de procesamiento. 

¶ Termosoldabilidad adecuada. 

¶ Versatilidad de formas y tamaños. 

¶ Bajo precio. 

Además, como nuestro envase de interés debe contener alimentos, deben tenerse en cuenta los 

procesos de transporte de masa a través de los films. Hay tres denominaciones diferentes 

dependiendo del origen y destino de las sustancias transportadas: permeación, sorción y 
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migración. La permeación hace referencia al intercambio de substancias entre el ambiente 

exterior e interior a través del envase, sorción es la retención por parte del material de envase, 

de sustancias originalmente presentes en el producto contenido (aromas y sabores) y migración 

es la transferencia de sustancias del envase al contenido. 

Para aquellos alimentos poco sensibles a la acción del oxígeno y de la humedad, o bien cuando 

se requieren periodos cortos de conservación, es suficiente, en general, la protección que 

ofrecen la mayor parte de los polímeros convencionales usados en el envasado. Muchos 

alimentos, no obstante, requieren para su adecuada conservación la protección de una barrera 

más efectiva que restrinja muy substancialmente el paso de gases (oxígeno) y vapores (aromas) 

mediante el diseño de envases que incorporen materiales de alta barrera. Las poliolefinas 

suponen una formidable barrera al agua gracias a su carácter hidrofóbico, sin embargo no 

ofrecen una barrera similar al oxígeno. 

De esta manera, muchas veces un solo polímero no reúne todos los requerimientos necesarios, 

por lo cual, se debe realizar una combinación de las características de distintos tipos de 

polímeros. 

3.3.2.1. Características Técnicas  

La bolsa, cerrada y hermética, tiene por finalidad contener y proteger al producto envasado. Se 

fabrican según el producto a envasar y el modo de consumición del mismo, pudiendo 

seleccionar materiales de alta, media o baja barrera, y capacidades de: 2 a 1000 litros, o incluso 

mayores en el caso de bolsas para transporte a granel en contenedores. 

Las bolsas están compuestas de numerosas películas de láminas adaptadas al tipo de envasado. 

Las bolsas pequeñas, que van desde 2 hasta 20 litros, por lo general suelen tener 4 películas. 

Las bolsas grandes, que van desde 200 hasta 1000 litros, por lo general suelen tener 6 películas 

de láminas.  

V Láminas interiores  

Las películas del interior, que van de 2 a 4, son generalmente láminas de polietileno (polietileno 

de baja densidad lineal). Esta estructura asegura la estanqueidad de la bolsa. Protege las láminas 

interiores de una posible agresión del producto envasado en el recipiente. Las características 

que se requieren de la lámina de polietileno (PE) son su propiedad para hacer de barrera al 

vapor de agua, así como una elevada resistencia mecánica. Además, los films internos en 

contacto con el producto envasado deben ser inocuos, en especial para el caso particular de 

contener productos alimenticios. 

V Láminas exteriores  

En lo relativo a una larga conservación o a un producto sensible al oxígeno, las láminas 

exteriores superiores e inferiores de una bolsa son siempre capas que hacen de barrera al 

intercambio de gases y, especialmente, de oxígeno. Las características que se requieren de las 

láminas exteriores son que constituyan una excelente barrera que evite la entrada del oxígeno y 

una elevada resistencia mecánica de la lámina en lo relativo a la elongación, flexibilidad y ante 

posibles perforaciones. 
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V Barreras 

La industria alimenticia necesita empaques con barrera contra el oxígeno, el vapor de agua, el 

anhídrido carbónico u olores y sabores o combinaciones de lo anterior. Al contarse con una alta 

barrera al oxígeno y al anhídrido carbónico o contra la luz, según sea el caso, se controla el 

problema de la rancidez que es producto de la oxidación de grasas y aceites insaturados o de la 

oxidación inducida por rayos ultravioleta si se trata de alimentos grasos. La barrera a la 

humedad (pérdida o 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. 

ü La variable de medición de la permeabilidad al oxígeno se conoce como OTR (Oxigen 

Transmission Rate o Tasa de Transmission de Oxígeno) y se expresa como: 

Centímetros cúbicos de O2 / 100 in2 de área de película de 25 micrones de espesor por 

día a presión atmosférica y temperatura de 23ºC 

ü La variable de medición de la permeabilidad al vapor de agua se conoce 

como WVTR (Water Vapor Transmission Rate o Tasa de Transmisión de Vapor de 

Agua) y se expresa como:  

Gramos de H2O / 100 in2 de area de película de 25 micrones de espesor por día a Presión 

atmosférica, temperatura de 38 ºC y humedad relativa de 90% 

Algunos de los materiales utilizados como barrera son: 

¶ La Poliamida o Nylon (PA): proporciona una barrera moderada al oxígeno y una 

excelente barrera al aroma. En Nylon es, sin embargo, un material higroscópico. Este 

tipo de materiales ven afectada negativamente su barrera a los gases cuando son 

sometidos a ambientes con alta humedad relativa. De la familia de las poliamidas el 

material más usado es el Nylon 6. Este material es resistente a altas temperaturas, 

proporciona una buena barrera a las grasas y los aceites y goza de una muy buena 

termoformabilidad y dureza por lo que es muy usado en empaques de carnes y quesos. 

¶ El EVOH (Copolímero de Etileno y Etilen-Vinil -Alcohol): Los copolímeros EVOH 

fueron introducidos por primera vez en Japón, por la empresa Kuraray Co., en 1970. En 

la actualidad, debido a sus excelentes propiedades barrera y su baja toxicidad, los 

copolímeros EVOH son uno de los materiales más utilizados por la industria del envase 

y embalaje de alta barrera. Es el material que brinda la mejor barrera al oxígeno. Provee 

también una buena barrera a los olores y es resistente a aceites y solventes orgánicos. 

Al igual que las Poliamidas, el EVOH es higroscópico, esto sin embargo no 

necesariamente actúa en detrimento de las propiedades de alta barrera al oxígeno del 

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 multi-capa que tiene como capas externas materiales poliolefínicos 

que brindan barrera a la humedad protegiendo al EVOH de esta. El EVOH es fácilmente 

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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¶ El PVdC (Poli - Cloruro de Vinilideno):  proporciona sin duda la mejor barrera a la 

humedad combinada con una buena barrera al oxígeno, olores y grasas. Sin embargo, 

por no ser térmicamente estable (propenso a la degradación cuando su tiempo de 

residencia en el proceso de extrusión es largo) y ser altamente corrosivo, los equipos de 

extrusión han de ser de diseño especial y ser construidos con materiales muy particulares 

y costosos. Por otro lado los empaques hechos con PVdC tienden a agrietarse cuando 

se someten a flexión, son quebradizos al congelarse y con el tiempo adquieren una 

coloración amarillenta. 

Gráfico 3 - 1: Permeabilidad al oxígeno para diferentes polímeros a 25 °C y 0% HR,  

P (O2) [cc.mm/(m2.dia.atm)] 

 
Fuente: www.eval.eu 

Además, se utilizan diferentes tipos de láminas en películas que hacen de barrera al oxígeno:  

o Láminas de poliéster metalizado: Éstas son láminas que, por lo general, se laminan 

en caliente y se metalizan al vacío con óxidos de aluminio, proporcionándoles ese 

aspecto brillante. 

o Las láminas dobles de poliéster metalizado aseguran una magnífica permeabilidad 

para los productos muy sensibles al oxígeno. 

o Láminas de EVOH: Éstas son láminas coextruidas compuestas por 5 capas, siendo una 

de ellas de EVOH (Etilen-Vinil -Alcohol), lo que asegura la barrera al oxígeno.  

o Láminas de aluminio: Éstas son las láminas hechas con auténticas hojas de aluminio 

en el interior de 8 a 10 micrones contracolados con polietileno (PE) y poliamida (PA). 

Es la mejor lámina barrera y cuenta con una permeabilidad próxima a cero. 

A la hora de seleccionar un material para la construcción de la bolsa, deben considerarse 

factores críticos como la resistencia, flexibilidad y permeabilidad (barrera al oxígeno y a la 

humedad), etc.  
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Tabla 3 - 3: Propiedades generales y de barrera de resinas poliméricas 

 
Fuente: Tecnología del Plástico (www.plastico.com) 

 

3.3.2.2. Producción  

Los procesos de producción necesarios para obtener las bolsas dependerán en gran medida de 

los tipos de materiales elegidos para la construcción. De esta manera, puede haber desde 

pequeñas diferencias en las tecnologías utilizadas hasta un cambio completo en los procesos de 

producción. En general, las etapas principales para la obtención de las bolsas terminadas son:  

3.3.2.2.1. Obtención de las películas 

Las películas pueden ser obtenidas de dos maneras distintas: provistos por los proveedores en 

forma de rollos con dimensiones definidas o bien obtenidas en planta a partir del procesamiento 

de materias primas provistas por los proveedores. Además, se podrían comprar las láminas o 

capas en rollos y posteriormente por laminación con adhesivo se realizaría la unión de las capas 

para obtener las películas multicapas deseadas. 

Sin embargo, en nuestro caso en particular, obtendremos los films en planta, realizando una 

inversión inicial en tecnología que nos permitirá dar valor agregado a las materias primas 

granuladas (pellet) provistas por los proveedores. 

El término lámina 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 película se refiere a espesores por debajo de 0,5 mm. 

http://www.plastico.com/
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Así, en general las técnicas de procesamiento más utilizadas para obtener las películas son por 

extrusión y coextrusion, en el caso de películas multicapa: 

La extrusión de polímeros es un proceso industrial mecánico, en donde se realiza un moldeado 

del plástico, que por flujo continuo con presión y empuje, se lo hace pasar por un molde 

encargado de darle la forma deseada. El polímero fundido es forzado a pasar a través de 

un dado también llamado cabezal, por medio del empuje generado por la acción giratoria de 

un husillo o tornillo de Arquímedes, que gira concéntricamente en una cámara a temperaturas 

controladas llamada cañón o estator, con una separación milimétrica entre ambos elementos. El 

material polimérico es alimentado por medio de una tolva en un extremo de la máquina y debido 

a la acción de empuje se funde, fluye y mezcla en el cañón y se obtiene un artículo de sección 

transversal constante y de longitud indefinida. El proceso de extrusión de plásticos se lleva a 

cabo en máquinas denominadas extrusoras o extrusores. 

El polímero se alimenta en forma sólida y sale de la extrusora en estado fundido. 

Figura 3 - 3: Representación esquemática de una extrusora de husillo sencillo 

 
Fuente: Universidad de Alicante (www.diq.ua.es) 

En general, las extrusoras pueden realizar las siguientes funciones:  

¶ Transporte del material sólido hacia la zona de fusión; 

¶ Fusión o plastificación del material; 

¶ Transporte o bombeo y presurización del fundido; 

¶ Mezclado; 

¶ Desgasificado; 

¶ Conformado; 

Las extrusoras son muy necesarias para la obtención de películas. Sin embargo, muchas veces 

un solo tipo de material no cumple con todas las características deseadas, e inclusive agregando 

distintos tipos de aditivos a la extrusora, muchas veces hay propiedades de las películas 

monocapa que no pueden obtenerse. Es por esto, que surgió la necesidad de combinar distintos 

tipos de materiales, y en el caso de la transformación de polímeros, tuvieron que implementarse 

dos o más extrusoras, con características distintas para los diferentes tipos de plásticos a 

http://es.wikipedia.org/wiki/Pol%C3%ADmero
http://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Dado_(ingenier%C3%ADa)&action=edit&redlink=1
http://es.wikipedia.org/wiki/Empuje
http://es.wikipedia.org/wiki/Husillo_de_extrusi%C3%B3n
http://es.wikipedia.org/wiki/Tolva
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procesar, y de esta forma obtener películas multicapas que cumplieran los requerimientos 

deseados.  

A esta metodología se lo conoce como coextrusión, y permite producir distintos polímeros 

fundidos por separado, para luego ser combinados en un dado (cabezal y boquilla), y a partir de 

alguna de las siguientes técnicas de conformado, poder obtener películas multicapas. 

Junto con la extrusión de película colada, la extrusión de película soplada son los métodos más 

habituales de fabricación de películas. 

Los métodos para obtener las películas, ya sea por extrusión o coextrusión, son: 

 

ü Película Soplada (Blown Film) 

La extrusora está equipada con una boquilla anular (dado), dirigida habitualmente hacia arriba. 

Por el interior de la boquilla se inyecta aire 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 enfría bruscamente mediante una corriente forzada de aire que pasa a través de una cámara 

anular (anillo de enfriamiento) y se dirige concéntrica y uniformemente sobre la burbuja. 

La película enfriada pasa a través de las placas guías (canasto) y se aplasta entre dos rodillos de 

tiro y colapsado, pasando por otros rodillos que sirven de guía, 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 que evitan la formación de pliegues 

los cuales se denominan rodillos guías.   

Entre los rodillos de arrastre y los de enrollado se disponen generalmente los sistemas de 

tratamiento y eliminación de cargas estáticas formado por cepillos conductores de electricidad 

con puesta a tierra que rozan la superficie de la película, ya colapsada, a fin de eliminar corriente 

estática. 

La mayoría de los sistemas comerciales están provistos de instalaciones de almacenamiento 

gemelo, de modo que un tambor lleno pueda ser retirado sin parar el proceso productivo. 

La calandra de tiraje (rodillos de tiro y colapsado) está compuesta por dos cilindros revestidos 

de caucho duro, u otro material que no se adhiera al film, que deben producir una presión de 

cierre uniforme, tirando del film con una velocidad de arrastre que, en definitiva, va a 

determinar el espesor de la película. 

Al igual que las películas sopladas monocapa a partir de polímero fundido en una sola extrusora, 

puede obtenerse películas multicapas sopladas a partir de distintos polímeros fundidos en 

diferentes extrusoras, proceso conocido como coextrusión de película soplada. 
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Figura 3 - 4: Representación esquemática de extrusión de película soplada 

 
Fuente: www.tecnologiadelosplasticos.blogspot.com.ar 

 

Figura 3 - 5: Representación de coextrusión de película soplada de 3 (tres) capas o 

laminas 

 
Fuente: www.elempaque.com 

 

http://www.tecnologiadelosplasticos.blogspot.com.ar/
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ü Película plana colada (Cast Film)  

El proceso de extrusión por dado plano ofrece algunas variantes con respecto a la extrusión de 

película soplada, siendo el método para obtener lámina para aplicaciones como termoformado 

(blister pack, skin pank, artículos desechables) y láminas de varios espesores para diversos 

usos.  

Las láminas y las películas se producen en varios espesores mediante extrusión convencional, 

usando un dado cuya abertura tiene la forma de una rendija delgada. La rendija puede tener 

hasta 3 m de largo con un ancho cercano a 0.04 mm. 

El dado incluye un conducto distribuidor que extiende la fusión de polímero lateralmente, antes 

de que fluya a través de la rendija (orificio delgado). Una dificultad del método de extrusión es 

la uniformidad del espesor a lo ancho del material. Esto se debe al cambio drástico de forma 

que experimenta la fusión de polímero durante su paso a través del dado y a las variaciones de 

la temperatura y de la presión en el dado. Generalmente, los bordes de la película deben 

recortarse debido a que su espesor es más 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 producción es necesario incorporar al proceso de extrusión, 

métodos eficientes de enfriamiento y recolección de la película; esto se logra conduciendo 

inmediatamente la extrusión hacia un baño de temple con agua o sobre rodillos refrigerados. 

Las bajas temperaturas de los rodillos provocan el rápido enfriamiento y solidificación en la 

extrusión, de hecho, el extrusor sirve como un dispositivo de alimentación de los rodillos 

refrigerantes, pero éstos son los que realmente forman la película. 

Figura 3 - 6: Representación de extrusión de película plana 

 
 

Fuente: www.advancedextrusionsolutions.com 

 

 

 

http://www.advancedextrusionsolutions.com/
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Figura 3 - 7: coextrusión de película plana 

 
Fuente: www.contimeta.com 

 

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

Propiedad Película Soplada (Blown 

Film)  

Película Plana (Cast Film) 

Propiedades 

Mecánicas 

Buenas. Orientación en 

dirección longitudinal y 

transversal. 

No tan buenas. Se rompe 

fácilmente en dirección 

transversal. Orientación 

monoaxial en dirección 

longitudinal. 

Cristalización Alta. Enfriamiento lento 

promueve la cristalización. 

Película más densa y rígida. 

Baja. Estructura amorfa. 

Enfriamiento rápido evita la 

cristalización. Película menos 

densa y más dócil. 

Propiedades ópticas Inferior. Menor brillo y 

claridad. Mayor opacidad. 

Superior. Mayor brillo y 

claridad. Poca opacidad. 

Termoformabilidad  Aceptable. La película tiene 

alguna orientación en 

dirección longitudinal y 

transversal. Mayor 

cristalización. 

Buena. La película tiene 

orientación solo en dirección 

longitudinal. Menor 

cristalización. 

Curling 

(enrollamiento) 

Difícil de controlar curling en 

estructuras desbalanceadas. 

Enfriamiento lento. 

Más fácil de controlar curling 

en estructuras desbalanceadas. 

Enfriamiento rápido. 

Procesamiento Índice de fluidez más bajo y 

mejor resistencia de la masa 

fundida. 

Índice de fluidez más alto y 

menor resistencia de la masa 

fundida. 

Rendimiento en 

producción de película 

300 ï 350 kg/h con un cabezal 

de 500 mm para estructuras 

con PA. 

400 ï 450 kg/h con un cabezal 

de 2 m dependiendo del 

espesor y relación de capas. 

Versatilidad en 

cambio de capas 

Deben cambiarse resinas de 

los extrusores. 

No es necesario cambiar 

resinas en los extrusores. 
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Refile y desperdicio Normalmente no se requiere 

refile. Bajo desperdicio. 

Se requiere refilar. Los bordes 

no son parejos y contienen 

alto porcentaje de una sola 

resina. 

Otros Mayor resistencia al 

estiramiento y al punzamiento 

Menor costo de producción 

Alto nivel de elongación y 

resistencia al rasgado 

Textura blanda 

Fuente: tecnología del plástico (www.plastico.com) 

 

3.3.2.2.2. Obtención de la bolsa terminada (Manufactura) 

Una vez que se cuente con las películas correspondientes, se realizará la confección de la bolsa. 

Esta etapa consiste en termosoldar las películas entre sí y a su vez al gollete, para poder montar 

luego la válvula seleccionada. De esta manera quedaría el producto final terminado y listo para 

su comercialización.  

Cabe aclarar que los procesos de obtención de las películas pueden variar mucho de acuerdo a 

los requerimientos, sin embargo, el proceso de manufactura o confección de las bolsas 

generalmente es el mismo, pudiendo tener leves variaciones, de acuerdo a los materiales y 

diseños de las bolsas seleccionadas. 

 

3.4. Materias Primas Seleccionadas 

Del análisis realizado de los tipos de materias primas disponibles para satisfacer las necesidades 

del proyecto estudiado, surge la siguiente selección específica, definiendo las características de 

las bolsas a producir. 

Como se concluyó, se obtendrán bolsas flexibles para envases tipo bag in box de capacidad de 

3  litros. De acuerdo a las necesidades de la industria vitivinícola, estarán constituidas de la 

siguiente manera: 

3.4.1. Válvula y Gollete tipo Vitop® 

Estas válvulas (patente perteneciente al Grupo Smurfit Kappa) son las más utilizadas en los 

envases tipo bag in box para la industria vitivinícola, y en especial para capacidades menores a 

los 5 litros.  

La válvula Vitop y el gollete, que conecta la bolsa y el grifo, cumplen totalmente los requisitos 

de migración global de la Administración de alimentos y medicamentos (FDA) y de la Unión 

Europea, con lo que son aptos para el contacto con alimentos.    

Estas válvulas impiden que el aire entre en el empaque durante la dispensación, prolongando la 

vida útil del vino hasta un máximo de ocho semanas tras su apertura, por lo que resulta ideal 

para el consumidor ocasional. Están diseñadas a prueba de manipulación e incorporan una "tira 

de rasgado" que bloquea la válvula en la posición de cerrado hasta que el usuario final la retira, 

garantizándose así la integridad del producto.  Una vez abierto, el grifo se utiliza fácilmente y 

tan sólo se necesita una ligera presión para obtener un flujo regular. 
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De esta manera, las ventajas son: 

¶ Aptas para el contacto con alimentos;  

¶ Apto para líquidos fríos, calientes y agresivos productos químicos; 

¶ Diseñado para reducir de forma significativa la penetración de oxígeno; 

¶ Integridad del producto gracias a la tira a prueba de manipulaciones; 

¶ La inserción de grifos se puede realizar de forma manual o automática; 

¶ Disponible en distintos colores para ayudar a distinguir gamas de producto o marcas; 

¶ Minimiza el derroche de producto gracias a su prolongada vida útil;  

¶ Mayor comodidad para el consumidor: control de la cantidad y la frecuencia de 

dispensación. 

Además, al ser la más utilizada en nuestro país, ya cuenta con una reglamentación vigente, por 

lo cual se encuentra aprobada por los entes privados y estatales que regulan la industria del 

vino. De todas formas, para otras aplicaciones, capacidades y en función a las necesidades de 

los clientes y consumidores finales se considerarán otros tipos de válvulas, e incluso las 

posibilidades de comprar o de producir los grifos y golletes. Sin embargo, para el proyecto 

analizado solo se tendrá en cuenta la compra de las válvulas tipo Vitop®. 

 
3.4.2. Bolsas  

Las bolsas estarán constituidas por películas de láminas termoselladas entre si y a su vez 

soldadas al gollete para constituir la bolsa terminada. Para capacidades menores a 10 litros las 

bolsas para envases tipo bag in box están 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 (dos) exteriores son de polietileno de baja densidad (PEBD) 

y la lámina central está constituida por un material barrera al oxígeno, para nuestro caso de 

EVOH (Etilen-Vinil -Alcohol). A su vez, las dos láminas restantes son de una material adhesivo, 

para poder unir el PEBD y el EVOH, debido a que estos son de polaridades distintas y no 

pueden adherirse entre sí por cuenta propia. 

A continuación se representa en forma gráfica la disposición de las distintas partes que 

constituyen los envases tipos bag in box, representando bolsas con barrera de Al y barrera de 

EVOH, ya que son las más utilizadas en la industria del vino en bag in box en Argentina. Sin 

embargo, para nuestro objeto de estudio solamente analizaremos la producción de bolsas con 

barrera de EVOH, debido a factores sobresalientes como disponibilidad de materia prima, 
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menor costo, buenas propiedades de barrera, similitud de procesamiento con el resto de los 

polímeros utilizados, disminuyendo los costos de inversión en tecnología, y ya que no es 

necesario una imagen metalizada y menos aún una barrera a la luz como la brindada por el 

aluminio, debido a que la caja es la responsable de proveer estas características.  

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

 
Fuente: Tecnología del Bag In Box - INV 

 

 

Figura 3 - 9: Composición general de bolsas tipo bag in box, con barrera de poliester 

metalizado con aluminio y barrera de EVOH 

 
Fuente: ñTecnolog²a del Bag In Boxò del INV 

ñEspecificaciones Técnicas de Envasado de Vino en BIBò por  Patrick Shea y Frédérique 

Vimont (Vitop) 
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A continuación se analizarán las materias primas seleccionadas para las bolsas a producir en el 

proyecto de interés: 

3.4.2.1. Polímeros Estructurales 

Los criterios para la elección de los polímeros estructurales se basan en que su precio resulte 

económico, ya que generalmente representan el 80 ï 90 % del contenido total de materia prima 

y que proporcionen buena resistencia al envase, debiendo cumplir con los requisitos mecánicos 

de este. 

× Polietileno Lineal de Baja Densidad (PELBD) 

El polietileno lineal de baja densidad o PELBD (LLDPE en inglés) es un polímero con un 

esqueleto lineal con ramificaciones laterales muy cortas y uniformes, que hacen que su 

temperatura de fusión y su resistencia a la tracción y al agrietamiento sean superiores a la del 

polietileno de baja densidad. La longitud y posición de las cadenas laterales también afecta las 

propiedades del producto. 

 

Las propiedades mecánicas del polietileno lineal de baja densidad (LLDPE) son mucho más 

altas que las de LDPE y HDPE. Posee una excelente resistencia a la tracción, al impacto, al 

rasgado, a la perforación o punción, fuerzas en el sellado al calor, y al agrietado por efectos 

ambientales, ofreciendo alto desempeño y procesabilidad. 

Además posee, buena resistencia al impacto a temperaturas muy bajas (hasta -95°C) y en 

películas posee excelente elongación. 

Las Resinas LLDPE presentan alto brillo, bajo olor y la mayoría es ideal para aplicaciones de 

empaque conforme a las reglamentaciones de la FDA. 

El polietileno lineal puede ser producido como un homopolímero, resultando el PEAD, o como 

un copolímero teniendo como comonómero, alquenos tales como:  

­ Buteno H2C = CH CH2 CH3  

­ Hexeno H2C = CH (CH2)3 CH3  

­ Octeno H2C = CH (CH2)5 CH3  

La presencia de un comonómero en el proceso de polimerización, utilizando una catálisis 

estéreo-específica, resulta en la producción de una cadena polimérica con muy cortas 

ramificaciones colgantes, este polímero es denominado polietileno de baja densidad lineal 

(PELBD) o polietileno de ultra baja densidad lineal (PEULBD), dependiendo de la densidad 

alcanzada por la adición del comonómero. Mientras más grande sea la cantidad de comonómero 

añadido, más baja es la densidad del copolímero, por ejemplo si es utilizado hexeno, los grupos 

colgantes quedan como se aprecia a continuación: 



                   

 

 

Ortega, Felipe Manuel ï Berón, Jesús María           Página 65 
Año 2015         

 
 

 

Normalmente la cantidad de comonómero tiene un rango entre 1 a 10% de su base molar. Las 

propiedades físicas del PELBD son controladas por su peso molecular (MW) y densidad (0.916-

0.94 g/cm3). Debido a su incrementada regularidad de su estructura y estrecha distribución 

molecular, PELBD mejora las propiedades mecánicas en comparación al PEBD a la misma 

densidad, y su mayor resistencia, resulta en un incremento de 10-15°C en su punto de fusión 

comparado al mismo.  

El PELBD posee mayor resistencia a la tensión, mayor resistencia al perforado, rasgado y 

mayor elongación que el PEBD, sin embargo, el PEBD posee mayor claridad y brillo y mejor 

propiedades de sellado que el PELBD. El PELBD y el PEBD suelen ser mezclados para 

optimizar los beneficios obtenidos de ambos materiales, con el PELBD añadiendo resistencia 

y el PEBD brindando mejor sellado al calor y mayor procesabilidad.   

× Polietileno de Baja Densidad (PEBD) 

El polietileno de baja densidad tiene una estructura ramificada, parcialmente cristalina y es 

termoplástico. El LDPE tiene una baja cristalinidad entre 40 a 60% y consecuentemente una 

baja densidad entre 0.91 a 0.94 g/cm3. Las ramificación de las cadenas en el homopolímero de 

LDPE le brinda características deseables como: claridad, flexibilidad, sellabilidad, y fácil 

procesado. El real valor de todas estas propiedades depende del balance entre su peso molecular, 

su distribución del peso molecular y ramificaciones. El LDPE es muy versátil, se adapta a todo 

tipo de procesamiento de extrusión, inyección, etc.; siendo su mayor aplicación y el más 

utilizado en la producción de películas para empaques, bolsas, fundas, etc. El LDPE se 

caracteriza por su excelente flexibilidad, buena resistencia al impacto, maquinabilidad, 

resistencia a aceites, resistencia a químicos, sellabilidad al calor, y bajo costo. 

Tabla 3 - 5: Propiedades generales del Polietileno de Baja Densidad 
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3.4.2.2. Polímero Barrera ï Etileno Alcohol Vinílico (EVOH)  

Para la selección del polímero barrera tuvimos en cuenta factores como barrera al oxígeno, 

barrera al agua, procesabilidad, disponibilidad de materia prima, reciclado y para nuestro caso 

en particular, que nos permita aplicar tecnología similar para procesar todos los materiales 

utilizados, lo cual disminuye los costos de inversión. 

Analizando los materiales que cumplen con estas especificaciones, hemos decidido seleccionar 

al EVOH y al PVDC como posibles polímeros barrera. Sin embargo, a pesar de las similitudes 

e inclusive mejores propiedades de barrera del PVDC, hemos decidido seleccionar al EVOH 

como polímero barrera, debido a que el PVDC tiene el inconveniente de no ser térmicamente 

estable (propenso a la degradación cuando su tiempo de residencia en el proceso de extrusión 

es largo) y ser altamente corrosivo, los equipos de extrusión han de ser de diseño especial y ser 

construidos con materiales muy particulares y costosos. Además, sufrirá una deshidrocloración 

inducida térmicamente a temperaturas muy cercanas a las temperaturas de procesamiento. Esta 

degradación se propaga fácilmente, absorbiendo la luz visible, y cambiando el color del material 

de incoloro a un indeseable color marrón transparente. Por lo tanto, hay una cantidad 

significativa de pérdida de producto en el proceso de fabricación, lo que aumenta costos de 

producción y de consumo. 

De esta manera, debido a que el EVOH será el polímero barrera a utilizar, se realizara una breve 

descripción de sus características técnicas: 

Los copolímeros EVOH fueron introducidos por primera vez en Japón, por la empresa Kuraray 

Co., en 1970. Estos copolímeros son obtenidos industrialmente mediante la hidrólisis de los 

correspondientes copolímeros de etileno y acetato de vinilo (EVA). 

El copolímero EVOH (etileno alcohol vinílico) es una resina termoplástico ramificada de 

manera aleatoria que solo contiene 3 elementos que son carbono, oxígeno y hidrógeno. 

 
 

El homopolímero alcohol polivinílico (PVOH) presenta unas propiedades barrera 

extraordinariamente elevadas, pero es soluble en agua y difícil de procesar. Mediante la 

copolimerización del alcohol polivinílico con etileno se consigue mantener unas elevadas 

propiedades de barrera a gases, así como mejorar sustancialmente la resistencia al agua y 

procesabilidad. El polietileno (PE), al ser un polímero semicristalino de naturaleza hidrofóbica, 

supone una formidable barrera al agua, pero en cambio es extraordinariamente permeable al 

oxígeno, y CO2. Por otro lado, el alcohol polivinílico (PVOH) es un polímero más cristalino, 

de naturaleza hidrofílica (polar) y que a pesar de su extremada baja permeabilidad en seco, tiene 

una aplicabilidad limitada como barrera. Esta limitación es debida a la severa reducción de sus 

propiedades barrera bajo condiciones de humedad (soluble en agua) y en la dificultad de su 

procesado debido a la proximidad entre las temperaturas de fusión y de descomposición. 
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Por lo tanto, los copolímeros EVOH combinan el carácter hidrofóbico de los polímeros de 

etileno y el comportamiento hidrofílico del alcohol polivinílico. La presencia de grupos OH en 

la estructura de la cadena polimérica, equivalente a la sustitución de cierto número de átomos 

de hidrógeno en la cadena de polietileno, tiene notables efectos sobre las películas de EVOH. 

El grupo OH, que es muy polar, aumenta las fuerzas intermoleculares entre las cadenas del 

polímero y, al mismo tiempo, hace el polímero hidrofílico. Por otra parte, el grupo OH es lo 

suficientemente pequeño como para que el polímero tenga una elevada cristalinidad, incluso 

aun estando distribuido aleatoriamente en la cadena. 

Los copolímeros EVOH presentan una estructura molecular con una elevada simetría, 

permitiendo fuertes enlaces del tipo puente de hidrógeno entre las moléculas. Este hecho 

provoca que se vea restringido el movimiento de segmentos de cadena necesario para la difusión 

del oxígeno, debido a la elevada energía cohesiva inter- e intramolecular. Con el aumento del 

contenido de etileno en el copolímero, disminuyen las interacciones por puente de hidrógeno 

inter- e intramoleculares, facilitándose el movimiento de las cadenas y dando lugar a un 

incremento de la permeabilidad. 

Así, algunas de las propiedades del EVOH que lo hace adecuado presenta muy buena resistencia 

a los gases y compuestos de bajo peso molecular (aromas), resistencia a las grasas, a los vapores 

orgánicos y disolventes, buena transparencia y brillo, buenas propiedades antiestáticas, puede 

ser procesado con tecnología similar al resto de los polímeros seleccionados, buena resistencia 

térmica y alta velocidad de cristalización.  

En la mayoría 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 físico químicas en función 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 Fusión (°C) 188 183 173 164 

Temperatura de Cristalización (°C) 163 160 152 144 

Temperatura de transición vítrea (°C) 62 61 58 55 

 

Tabla 3 - 7: Evolución de las propiedades barreras en función del porcentaje de etileno 

Contenido de Etileno mol % 29 32 38 44 

N2 0.018 0.024 0.041 0.1 

O2 0.23 0.3 0.53 1.2 

CO2 0.49 0.62 1.3 4.4 
Fuente: Elaboración propia en base a datos de compañía Nipón Goshei (material Soarnol) 
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Tabla 3 - 8: Evolución de la temperatura de transición vítrea en función de la humedad 

(Tg en °C) 

Humedad Relativa 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: Elaboración propia en base a datos de compañía Nipón Goshei (material Soarnol) 

 

3.4.2.3. Adhesivo 

Como vimos, el EVOH es un excelente copolímero barrera a los gases, pero esta propiedad 

decrece cuando se pone en contacto con entornos húmedos. El comonómero etileno disminuye 

en gran medida este inconveniente, y al mismo tiempo mejora la procesabilidad del copolimero. 

Sin embargo, esta mezcla no es suficiente, por lo cual las láminas de EVOH se confinan entres 

dos láminas de un polímero barrera al agua, como por ejemplo una poliolefina, evitando 

cualquier humedecimiento, potenciando al máximo posible la funcionalidad del copolimero 

barrera.  

De esta manera, el polímero 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 coextrusión de multiples polímeros requiere 

que las capas adyacentes retengan su adhesión durante el envasado, distribución y 

almacenamiento del producto envasado a lo largo de su vida útil. Cuando dos polímeros en una 

extrusión son disímiles hasta el punto de que no hay suficiente fuerza de adhesión entre ambos 

bajo condiciones de extrusión normales, entonces, se necesita de un polímero adhesivo (en 

inglés ñTie Layerò)  para unir a los mismos en la pel²cula. 

En nuestro caso en particular, por el carácter altamente polar del EVOH, este no se adhiere bien 

a las poliolefinas no polares, como el PEBD, por lo cual, se utiliza un polímero adhesivo que 

está en contacto por un lado con la resina barrera (EVOH) y por el otro con la poliolefina 

(PEBD), evitando la separación de la estructura por falta de compatibilidad de los componentes 

integrantes. 

La adhesión, en términos generales, es descripta como función de la compatibilidad reológica, 

tensión superficial, condiciones de proceso, contacto interfacial y reacciones químicas de 

superficie. El adhesivo está basado en polietileno o un copolímero de etileno, los cuales son 

modificados con anhídrido maleíco. Estos contienen grupos reactivos para promover la reacción 

química entre las interfaces Polietileno/Adhesivo y Adhesivo/Etileno ï Alcoho Vinílico 

(EVOH).  
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Cabe recordar que en la bolsa para envase tipo bag in box, la película interior está compuesto 

por una sola lámina de polietileno lineal de baja densidad (PELBD), y el análisis que acabamos 

de realizar, es para el film externo, el cual como hemos podido apreciar es una película 

multicapa. De esta manera, la composición seleccionada para la bolsa a producir es la siguiente: 

Figura 3 - 10: Disposición de las capas en las películas de la bolsa 

 
Fuente: Elaboración propia 

 

3.4.2.4. Adit ivos 

Son los materiales que se incluyen en la formulación de los polímeros para modificar y mejorar 

sus propiedades físicas, mecánicas y de procesabilidad. Así, la mayoría de los productos 

plásticos consisten en materiales poliméricos que han sido alterados para modificar o mejorar 

determinadas propiedades. 

Los aditivos son sustancias dispersas en la masa de polímero que han de cumplir ciertos 

requerimientos para poder ser incorporados al material, como no ser volátiles a la temperatura 

de transformación, ni migrar hacia el exterior para no producir contaminación en los productos 

que estén en contacto con los mismos. Además, no deben tener ningún efecto nocivo ni durante 

su manipulación ni durante su uso. 

De esta manera, los aditivos que utilizaremos en las bolsas para envases tipo bag in box son los 

siguientes: 

 

× Antibloqueo 

El bloqueo es la adhesión de dos capas adyacentes de películas. Se cree que el bloqueo de capas 

de película adyacentes se produce debido a la presencia de fuerzas de Van Der Waals entre 

regiones amorfas del polímero. Estas fuerzas aumentan con la distancia reducida entre las dos 

capas, lo que aumenta el bloqueo cuando dos capas se presionan entre sí (por ejemplo bobinado 

sobre un rodillo de recogida). Otra posible razón para el bloqueo es la presencia de especies de 

bajo peso molecular (tales como oligómeros), que tienden a migrar a la superficie de la película. 

Así, el método más eficaz para combatir estos problemas de manejo es agregando un aditivo 

antibloqueo, el cual presente en la resina sobresale microspicamente de la superficie de la 
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película, creando asperezas que ayudan a minimizar el contacto de la superficie de película a 

película, aumentando la distancia entre las dos capas, minimizando de este modo el bloqueo.  

Además, la adición de un antibloqueo generalmente contribuye a una reducción en el 

coeficiente de película a película de fricción (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 resistencia al deslizamiento es mayor (alto valor de COF), puede observarse 

la presencia de los siguientes defectos de procesamiento: 

¶ Generación de rayas y marcas superficiales que afectan la apariencia de la película y, 

especialmente, su brillo. 

¶ Deformación y adelgazamiento de la película; siendo más evidente este defecto en la 

pérdida de la superposición de colores en impresión (pérdida de registro). 

¶ Rotura de la película con la subsecuente interrupción de proceso productivo. 

 

× Antiestático 

La mayoría de los polímeros son aislantes eléctricos que se cargan electrostáticamente en su 

superficie (carga estática) con facilidad durante su procesado o manejo posterior. En algunos 

casos, pueden producir una descarga en forma de chispa potencialmente peligrosa, por ejemplo, 

donde se usan disolventes inflamables. Además, 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 películas, aglomeración de polvo durante el transporte, 

adhesión de las películas durante el procesamiento, etc.   

Tales efectos indeseables de la acumulación de carga estática se puede evitar mediante el uso 

de masterbatches que contienen agentes antiestáticos. Los más comúnmente utilizados son los 

agregados internamente con el polímero y los aplicados por vía tópica (superficial). Sin 

embargo, estos últimos generalmente se pierden al lavar la superficie o con la manipulación 

repetitiva, requiriendo una nueva aplicación. 

Los agentes antiestáticos internos tradicionales son de naturaleza migratoria. Normalmente, 

estos agentes antiestáticos migratorios tienen un extremo orgánico hidrófobo y un extremo 

hidrofílico. El extremo hidrófilo fuertemente polar adsorbe las moléculas de agua que eliminan 

las cargas estáticas por conducción iónica. La larga longitud de la cadena de hidrocarburo 

constituye el grupo hidrófobo y controla la velocidad de difusión (o migración) del antiestático 

a la superficie del producto polimérico.  
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Hay tres clases principales de agentes migratorios internos, antiestáticos: esteres, aminas y 

amidas.  

El tipo de antiestático utilizado está determinado por el tipo de resina polimérica, aplicaciones 

finales y restricciones de la FDA. 

 

× Estabilizantes  

Los estabilizadores térmicos evitan la degradación a las altas temperaturas del proceso. 

Detienen otro tipo de reacciones secundarias, por ejemplo, la tendencia de algunos polímeros a 

despolimerizarse. 

Para aumentar su resistencia a la degradación térmica durante su transformación y para 

aumentar la resistencia a la radiación ultravioleta para alargar su vida útil, se incorporan 

estabilizantes que eviten la degradación térmica, oxidativa o fotoquímica del material. Estos 

estabilizantes actúan directamente sobre las reacciones de degradación - que son de tipo 

radicálico - inactivando y reduciendo la concentración de especies activas una vez formadas o 

bien actuando sobre las causas que producen la degradación. 

3.5. Tecnología Seleccionada 

Luego del análisis realizado, donde se comparó las características de los Blown Films y Cast 

Films, se ha tomado la decisión de obtener las películas mediante el método de soplado de 

burbuja (Blown Film), ya que este método sobresale sobre el de película plana en características 

como la mejor flexibilidad, resistencia al rasgado (Bi ï Orientado) y al punzamiento, entre otras.   

De esta manera, a continuación se hará una breve descripción de un equipo típico para la 

obtención de películas (Blown Film) por el método de extrusión y soplado de burbuja. 

Figura 3 - 11: Esquema de unidad de producción de película 
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A. Extrusora 

En la extrusión de polímeros, la materia prima en forma de gránulos o en polvo se alimenta a 

un cilindro de extrusión donde se calienta y se funde y forzado a fluir a través de una abertura 

de la matriz por medio de un tornillo giratorio.  

Figura 3 - 12: Esquema de extrusora 

 
I. Chasis 

Se le conoce como chasis a la base de la extrusora y en él se instalan los sistemas de: extrusión, 

soplado, y enfriado de película plástica, cuyos componentes son: dado (molde), barril (cañón), 

caja reductora, motor principal, ventilador, y husillo. 

II.  Tolva 

La tolva es el depósito de materia prima en donde se colocan los pellets de material plástico 

para la alimentación continua del extrusor. 

Debe tener dimensiones adecuadas para ser completamente funcional, como regla practica el 

diámetro de salida de la tolva suele ser un ancho equivalente al diámetro del tornillo de la 

extrusora, y un largo de 1.5 a 2.0 veces el diámetro. Los diseños mal planeados, principalmente 

en los ángulos de bajada de material, pueden provocar estancamientos de material y paros en la 

producción. 

En sistemas de extrusión con mayor grado de automatización, se cuenta con sistemas de 

transporte de material desde contenedores hasta la tolva, por medios neumáticos o mecánicos. 

Otros equipos auxiliares son los dosificadores de aditivos a la tolva y los imanes o magnetos 

para la obstrucción del paso de materiales ferrosos, que puedan dañar el husillo y otras partes 

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

 
Fuente: Tecnología de polímeros - M. Beltran y A. Marcilla 

 

III.  Barril, Cañón o Cilindro  

Este consiste en un tubo cilíndrico que en su interior aloja un tornillo sin fin (husillo) para 

plastificar y extrudir la materia prima. La función principal del cañón 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 cañón de las extrusoras está 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 temperatura en las 

distintas partes del cañón se regula en el panel de control por medio de los pirómetros, que se 

encargan de la activación y desactivación (calentamiento - enfriamiento) según la temperatura 

que se graduó. 

Figura 3 - 14: Barriles de extrusión 

 

Fuente: Nordson Xaloy 

El cañón es calentado en toda su longitud por medio de las resistencias y éstas se colocan en 

grupos a lo largo del cañón, por lo general grupos de tres resistencias por cada parte del cañón, 

pero esto dependerá del diseño de la extrusora. En la zona de alimentación el cañón 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 sólido hacia la etapa de Semi-fundido. 

La temperatura de cada parte del cañón se debe graduar de acuerdo al material, velocidad, y 

medida de la película. 
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La tolerancia típica entre las hélices del tornillo y el cilindro es de 0.10 ï 0.15 mm para un 

extrusor nuevo. Tolerancias mayores son comunes en extrusoras usadas; los tornillos 

desgastados a veces, aunque no siempre, bajan la producción por RPM (revoluciones por 

minuto). 

En algunos diseños, los cañones en la parte de alimentación (tolva) llevan ductos, en los cuales 

pasa agua continua que mantiene una temperatura apropiada, debido a que en esta parte no es 

necesario que el material se funda. 

En otros diseños los cañones en toda su trayectoria son enfriados por aire o por agua. En los 

diseños de enfriamiento por agua, los canales de enfriamiento están junto a los elementos de 

calentamiento, el agua puede remover con mayor efectividad el calor, que el aire; ambos 

sistemas de enfriamiento deben ser tratados para eliminar impurezas. 

Figura 3 - 15: Sistema de Calefacción ï Enfriamiento del Barril  

      
      Fuente: Tecnología de polímeros - M. Beltran y A. Marcilla                    www.hung-thai.com 

    

IV.  Husillo o Tornillo  

Es el elemento mecánico responsable de las operaciones de alimentación, compresión y bombeo 

o dosificación de la resina. En el extrusor de tornillo, el fluido se mueve por deformación del 

fluido, generándose una presión en sentido opuesto al movimiento. Puede aplicarse en toda la 

longitud del vuelo o solamente en áreas aisladas del tornillo que son más susceptibles al 

desgaste. 

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

Figura 3 - 16: Tornillo para polietileno  

 
Fuente: Tecnología de polímeros - M. Beltran y A. Marcilla 

Así,  Las secciones y las funciones del husillo son: 1) Sección de alimentación, en la cual el 

material se mueve desde la puerta de la tolva y se precalienta; 2) sección de compresión; donde 

el polímero adquiere una consistencia líquida, el aire atrapado entre los pelets se extrae de la 

fusión y el material se comprime y 3) sección dosificadora; en la cual se homogeneiza la fusión 

y se desarrolla suficiente presión para bombearla a través del orificio del dado. 

El diámetro interno del cilindro extrusor fluctúa típicamente entre 25 a 150 mm. El cilindro es 

largo con respecto a su diámetro con una relación L/D usualmente ente 10 y 30. Las relaciones 

más grandes se usan para materiales termoplásticos, mientras que los valores más bajos de L/D 

son para elastómeros. 

 

http://www.hung-thai.com/
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Figura 3 - 17: Detalles de un extrusor de tornillo en el interior del barril 

 
Fuente: Tecnología de polímeros - M. Beltran y A. Marcilla 

 

V. Descripción del Funcionamiento de una extrusora 

Se describirán los mecanismos por los que tienen lugar las seis funciones que puede realizar 

una extrusora; transporte de sólidos, fusión, transporte del fundido, mezclado, des-gasificado y 

conformado. 

Figura 3 - 18: Zonas de funcionamiento de una extrusora 

 
Fuente: Tecnología de polímeros - M. Beltran y A. Marcilla 

 

V Requerimiento de la zona de Alimentación 

Buscando maximizar la alimentación de resina a la extrusora y con ello su productividad, el 

diseño de los tornillos de extrusión presenta en la zona de alimentación la mayor profundidad 

de canal (mayor volumen), pero constante. En la medida que el material avanza a lo largo de la 

zona de alimentación, comienza a ser compactado y calentado. Dos mecanismos son 

responsables de ese calentamiento. El primero de ellos es debido a los efectos de fricción, 

mientras que el segundo es debido a la conducción de calor desde las bandas de calentamiento 

del barril. Se han determinado que de un 80% a 90% del calor transmitido al polímero proviene 

de los efectos de fricción, o calentamiento por conversión de la energía mecánica.  
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V Requerimiento de la Zona de Fusión (compresión/plastificación) 

El inicio de la fusión evidencia el paso de la resina a la segunda zona del tornillo de extrusión 

(zona de fusión). Debido a que durante la fusión del material se produce un incremento de su 

densidad aparente, (producto de la reducción de los intersticios entre partículas sólidas 

presentes), en la zona de fusión el tornillo presenta una progresiva reducción del canal (menor 

volumen). 

Generalmente el inicio de la fusión ocurre a poca distancia de la tolva y se extiende hasta 

aproximadamente el 50-60% de la longitud de la extrusora. 

Dado que la mayor generación de calor en el proceso se origina en la interface barril ï lecho de 

polímeros sólido, las primeras trazas de fundido tienden a aparecer en la cercanía del barril. La 

migración de material fundido hacia los intersticios hace que el material solido constantemente 

se encuentre expuesto a la pared del barril, propiciando así la formación de un ciclo: solido-

fundido-sólido. Este no logra mantenerse en equilibrio durante un largo tiempo por causa del 

aumento de temperatura generada por la fricción, ello hace que finalmente se origine una 

pequeña película de fundido que queda, de modo permanente en la parte superior del canal, 

cubriendo la interface barril/lecho sólido.  

A medida que el polímero avanza dentro del tornillo, el lecho sólido se reduce hasta finalmente 

perder su integridad desapareciendo en el lecho de fundido. 

La longitud de plastificación depende de tres factores: el diseño geométrico del tornillo, las 

propiedades del material y las condiciones de operación.  

Una vez la masa de polímero se encuentra 100% en estado líquido o fundida, pasa a la zona de 

dosificación o bombeo. 

V Requerimiento de la zona de Dosificación. 

Homogeniza el fundido y alimenta a la boquilla a T y P constante. Generalmente la zona de 

dosificación o bombeo tiene un volumen de canal constante. 

Otro parámetro geométrico de suma importancia es la tolerancia entre el tornillo y el cilindro 

de la extrusora. En el procesamiento de poli-olefinas, es usual conseguir tolerancias tornillo-

cilindro comprendidas entre 0.00075 pulgadas y 0.002 pulgadas de radio. Tolerancias inferiores 

a este límite (-0.00075) podrían producir un elevado consumo eléctrico por parte del motor; 

mientras que tolerancias mayores (-0,002) podrían originar mayor tiempo de resistencia de la 

resina y con ello causar su degradación. 

La tolerancia entre el tornillo y el cilindro resulta un compromiso entre productividad y calidad 

del extrusado. 
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B. Cabezal y Unidad de Enfriamiento: Sección de Soplado de Burbuja 

 

I. Molde o dado 

El dado distribuye el material plástico para formar un tubo en forma 

de película. 

Los dados se encuentran de diferentes tamaños en la industria y esto 

se debe a que el tamaño del mismo da la relación de soplado que se 

desea obtener y el tamaño de película que se fabricará. 

En la manufactura de bobina plástica, la película que sale de la 

abertura del dado es soplada en forma de cilindro hueco, el cual más 

adelante es aplastado por rodillos de presión, luego de una distancia 

recorrida libremente para lograr un buen enfriamiento y evitar que 

la película se pegue. 

La presión de estos rodillos permite mantener un volumen constante 

de aire dentro del tubo, el cual es introducido a través del mandril 

del dado. Una vez que el tubo ha sido formado, no se necesita más 

aire exterior para mantenerlo estable, siempre y cuando no se permita el escape de aire retenido.         

Como se muestra en la figura, el diámetro de la burbuja es siempre mayor que el diámetro del 

dado. El diámetro de la burbuja dividido el diámetro del dado da como resultado la relación de 

soplado. 

Figura 3 - 19: Film tubular soplado de  Polietileno  y sus divisiones 
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a. Relación de soplado = diámetro de la burbuja / diámetro del dado 

El diámetro de la burbuja no se debe confundir con el ancho total de la película que se medirá 

en la bobina. El ancho de esta tela doble de película es 1.57 veces el diámetro de la burbuja. 

Y de esto se concluye, que el ancho total de la película es: 

!40ρȟυχz$ÉÜÍÅÔÒÏ ÄÅÌ $ÁÄÏz2ÅÌÁÃÉĕÎ ÄÅ 3ÏÐÌÁÄÏ 

Al sustituir la relación de soplado se deduce que: 

!40ρȟυχz$ÉÜÍÅÔÏ ÄÅÌ $ÁÄÏz
$ÉÜÍÅÔÒÏ ÄÅ ÌÁ "ÕÒÂÕÊÁ

$ÉÜÍÅÔÒÏ ÄÅÌ $ÁÄÏ
 

 

!40ρȟυχz$ÉÜÍÅÔÒÏ ÄÅ ÌÁ "ÕÒÂÕÊÁ 

Al despejar se obtiene que: 

2ÅÌÁÃÉĕÎ ÄÅ 3ÏÐÌÁÄÏπȟφσχz
!40

$ÉÜÍÅÔÒÏ ÄÅÌ $ÁÄÏ
 

 

b. Relación de adelgazamiento 

Mide la reducción del espesor en la resina fundida después de ser soplada. Está definida por la 

siguiente relación: 

2!
!ÎÃÈÏ ÄÅ ÌÁ ÌÕÚ ÄÅÌ $ÁÄÏ

%ÓÐÅÓÏÒ ÄÅ ÌÁ 0ÅÌþÃÕÌÁ2zÅÌÁÃÉĕÎ ÄÅ 3ÏÐÌÁÄÏ
 

Así, una relación de soplado alta implica un mayor adelgazamiento de las paredes de la burbuja 

y una orientación en sentido transversal de las moléculas, como resultado de soplar la burbuja 

para dar lugar a un diámetro mucho mayor que el del cabezal. Una relación de adelgazamiento 

alta dará lugar a un mayor adelgazamiento de las paredes y una orientación en sentido máquina 

debido a que se está tirando de la resina fundida a mayor velocidad de la que sale del cabezal. 

c. Comportamiento del polímero a la salida del Dado 

El material sale de la boquilla en estado fundido, pero conforme asciende se enfría, gracias a la 

corriente de aire que circula por el exterior de la burbuja, de modo que solidifica, ñcongelandoò 

la orientación en las dos direcciones, axial y longitudinal. El punto de solidificación se suele 

apreciar fácilmente debido a la pérdida de transparencia del material al pasar del estado amorfo 

al cristalino o semicristalino. 

A este proceso se le conoce como ñestabilizaci·n de la burbujaò. 
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Figura 3 - 20: Perfil de enfriamiento de la burbuja en la zona de estabilización 

 

La orientación biaxial confiere muy buenas propiedades mecánicas si se comparan con las 

obtenidas en el proceso de rodillos fríos donde sólo existe orientación en una dirección. 

Si se mira detenidamente el proceso resulta extraño, 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 grandes esfuerzos). La respuesta está en el 

tipo de esfuerzos al que el fundido es sometido.  

Hasta ahora hemos hablado de esfuerzos en cizalla, ante los cuales la mayoría de los plásticos 

se comportan reduciendo su viscosidad (pseudoplásticos). En este caso los esfuerzos que actúan 

sobre el material son perpendiculares (de tracción) al material.  

Ante un esfuerzo de este tipo los polímeros desarrollan una viscosidad que suele ser 3 veces 

superior a su valor cuando el esfuerzo es aplicado tangencialmente y que se conoce como 

viscosidad extensional. La viscosidad extensional además se mantiene constante para la 

mayoría de los polímeros al aumentar el esfuerzo de tracción aplicado. A este comportamiento 

se le conoce como Troutoniano, y sería el equivalente al comportamiento 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 tracción aplicado, 

con lo que si en alguna zona la capa de material es más fina, el esfuerzo (fuerza/sección) será 

mayor, por lo que la viscosidad del material en esa zona aumentará, contribuyendo a la 

estabilización de la burbuja. 

d. Dado - Moldes 

A los moldes también se les conoce con el nombre de dados (dies), o bien como cabeza de 

soplado de película, su función 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 libre de imperfecciones y a una temperatura aceptable para 

que ésta no se degrade por exceso de temperatura. 

En el diseño de un cabezal, se observa la inconveniencia de tener flujos totalmente 

longitudinales, ya que las partes sólidas que dividen el paso del material y que son inevitables 

en el ensamble del cabezal, pueden producir líneas de unión 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 cabezal. Las ranuras promueven un efecto de movimiento lateral del material, 

que en conjunto con el movimiento ascendente longitudinal, provoca el desvanecimiento de 

cualquier defecto por la presencia de objetos estáticos previos y, por consiguiente, homogeneíza 

la salida del material por el cabezal. 

Figura 3 - 21: Flujos Helicoidales 

  

En la industria se conocen tres tipos de dados de soplado: los de tipo araña, eje espiral y 

alimentación lateral. 

i. Dado tipo araña 

 Es el más utilizado en la industria, el término araña se deriva del anillo de soporte con 

elementos radiales (patas de araña) que conectan con el eje y el componente interno sólidamente 

al cuerpo del dado. 

La araña o llamada también placa de contención, divide la mezcla por un corto tiempo, pero 

ocasiona que aparezcan líneas de soldadura. Éstas deben ser eliminadas usando un dispositivo 

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 ventaja de este tipo de dado se observa en el tipo de 

alimentación del eje, y esto colabora para una mejor distribución uniforme de la mezcla a la 

salida del dado. Estos dados se utilizan cuando es necesario obtener tolerancias de densidad 

estrechas. 

Figura 3 - 22: Dado tipo araña 

   
Fuente: www.eta-kunststofftechnologie.de 

http://www.eta-kunststofftechnologie.de/
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ii.  El dado de eje espiral  

Es la forma de construcción que en la actualidad favorece más las operaciones de alto 

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 distribución de la 

mezcla a lo largo de toda su longitud, la cual es tan uniforme como sea posible, un dado de eje 

espiral para polietileno de alta densidad se reconoce por ser más alto que el de baja densidad, 

lo que significa que el de alta densidad tiene más espirales. 

Figura 3 - 23: Dado tipo espiral 

 
Figura: www.integratedsolutionsco.com 

 

II.  Ventilador  

El ventilador es el encargado de forzar aire para enfriar la película plástica y solidificarla, a 

través del anillo de enfriamiento, cuando ésta comienza a salir en forma de tubo cilíndrico del 

dado. Esta mezcla que sale del dado es enfriada en su estado termoplástico para lograr que se 

solidifique y proporcionar las dimensiones finales. 

El proceso de deformación se detiene en la línea de enfriamiento, en donde ocurre la alteración 

del plástico a estado sólido. 

El aire que refresca la película sale del anillo de enfriamiento, el cual está montado directamente 

en la salida del dado, la graduación óptima de flujo de aire en el anillo puede ser lograda 

solamente experimentando, debido a la variación de la temperatura ambiente. 

Los anillos de enfriamiento más utilizados en la actualidad, casi sin excepción emplean el 

sistema de laberinto con diseño de cámaras de presión de una o de dos estaciones.  

El anillo de enfriamiento cumple con las siguientes funciones: 

¶ Llevar el material fundido al estado sólido, 

http://www.integratedsolutionsco.com/
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¶ Estabilizar a la burbuja en diámetro y forma circular, 

¶ Reducir la altura de la burbuja, 

¶ En ciertos casos, proporcionar claridad a la película, deteniendo la cristalización del 

polímero, 

¶ Mejorar la productividad. 

Las variables a controlar para llegar al mejor enfriamiento de la película son: 

V Volumen del aire 

V Velocidad del aire 

V Dirección del aire 

V Temperatura del aire 

En algunos casos se utiliza aire frío en vez de utilizar aire forzado ya que el enfriamiento difiere 

del tipo de película, este enfriamiento se basa en un sistema de refrigeración que se conecta al 

anillo de enfriamiento mediante ductos. 

El sistema de enfriamiento permite que la película de polietileno no se bloquee durante el 

recorrido del dado, hasta el rodillo de estiramiento; además influye en la calidad de la película. 

La utilización de aire enfriado por algún sistema de refrigeración proporciona una mejora en el 

rendimiento y conduce a una mejor estabilidad en el proceso de enfriamiento, ya que no se 

incluye la variación de temperaturas durante el día y la noche, esto contribuye a la constancia 

de las propiedades de la película plástica. 

Figura 3 - 24: Anillo de enfriamiento 

 
Fuente: Lung Meng Machinery CO., LTD. Operation manual blow film machine model LM/AB-25MI 

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

de aire de enfriamiento. El labio de enfriamiento superior deberá inyectar grandes volúmenes 

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 cámara de 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 

 
 

III.  Unidades de Calibración 

Las unidades de calibración o dispositivos que controlan el diámetro de la burbuja se requieren 

cuando se trabaja con la opción de enfriamiento interno. 

Estas unidades constan de pequeños rodillos soportados por ejes curvos dispuestos alrededor 

de la burbuja y mantienen constantemente las dimensiones de ésta. 

Adicionalmente, un sensor de diámetro colocado justo arriba de la línea de enfriamiento, manda 

una señal para aumentar o reducir el volumen de aire; con ellos se puede lograr diferencia de 

0.2 mm en el diámetro. 

Una ventaja más de la circulación interna de aire es la reducción de la tendencia de la película 

a adherirse o bloquearse internamente, gracias a la remoción de ciertos volátiles emitidos por 

el polímero caliente. 

En los equipos sin enfriamiento interno, debido a que la cantidad de aire en el interior de la 

burbuja es constante, generalmente no requieren más ajustes ocasionales de introducción o 

extracción de aire, para llevar la película nuevamente a las dimensiones específicas. En este 

caso, las variaciones en la temperatura ambiente a los largo del día, pueden provocar ligeras 

variaciones en el diámetro.  

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

calibración. 
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Figura 3 - 26: Sistema de Calibración 

 
Fuente: www.drjosephinc.com 

 

C. Torre estabilizadora 

Es la encargada de estabilizar el tubo cilíndrico de plástico cuando sale del dado, la altitud de 

la torre está diseñada para darle tiempo al aire que sale del anillo de enfriamiento a enfriar la 

película, para que cuando ésta pase a los rodillos de presión no tienda a pegarse; pero también 

el aire del medio ambiente colabora al enfriamiento, está formada por ventiladores (en algunos 

diseños) y persiana. 

Los ventiladores van montados en la persiana uno de cada lado y su función es la de producir 

aire forzado para ayudar al aire que sale del anillo de enfriamiento a enfriar el tubo plástico, 

previo a que ingrese a los rodillos de presión. 

La persiana está fabricada de madera y su función es la de comenzar el proceso de aplanamiento 

lentamente, previo a que la tela pase por los rodillos de presión; además, estabiliza el tubo 

cilíndrico de polietileno. 

Figura 3 - 27: Torre estabilizadora 

   
Fuente: www.drjosephinc.com 

http://www.drjosephinc.com/
http://www.drjosephinc.com/
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D. Unidad de Tiro: Equipo de moldeo y estirado 

Moldeo se le denomina al proceso en el cual la película pasa de ser un tubo cilíndrico hueco, a 

una tela plástica tubular, a través del recorrido que realiza desde la persiana hasta que es 

enrollada en forma de bobina. 

La principal función del moldeo y estirado es mantener la tensión en la película. 

El equipo de moldeo y estirado recibe la película y la aleja del cabezal, y del anillo de 

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 

que eliminan las arrugas, para ser enrollada finalmente por el embobinado. 

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

 
Fuente: Lung Meng Machinery CO., LTD. Operation manual blow film machine model LM/AB-25MI 

La primera parte de la unidad de tiro que tiene contacto con la película es el marco de colapsado 

que tiene la función de: 

V Llevar a la película en forma de burbuja a una forma plana por medio de una 

disminución constante del área de paso 

V Evitar que durante el colapsado de la burbuja se formen pliegues o arrugas. 

El marco de colapsado puede fabricarse de diversos materiales que van desde tiras de madera 

hasta rodillos de aluminio u otros metales. Los parámetros principales para el buen desempeño 

de la unidad de colapsado es la fricción entre la película, el marco y los ángulos 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 elástico. 

Los rodillos se encuentran sometidos a presión por medio de aire comprimido o mecánicamente 

por tornillos de presión, esta presión debe ser adecuada ya que si es demasiada la tela tubular 

tenderá a pegarse, y si por el contrario es muy poca el aire que se encuentra en el interior del 

cilindro plástico para las dimensiones requeridas, tenderá a escaparse; ocasionando producción 

defectuosa y producirá arrugas en la tela. 
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A la velocidad de los rodillos se le conoce como velocidad de tiraje y está determinada por el 

espesor o calibre de la película. Cuando la velocidad de tiraje es lo bastante rápida se obtiene 

película más delgada, y cuando la velocidad de tiraje es lenta, se obtienen películas más gruesas; 

para mantener el espesor de la película constante, se debe mantener la velocidad constante. 

E. Unidad de Bobinado 

El embobinado es el encargado de enrollar la película plástica en un núcleo o tubo ajustado 

sobre un eje de acero desmontable; estos núcleos generalmente son de cartón o PVC. Sus 

longitudes y diámetros dependerán de la producción que se desea obtener o en función de las 

necesidades a cubrir. 

I. Embobinado de Contacto 

En el embobinado de contacto, el eje que porta el núcleo sobre el cual se enrollará la bobina, 

llamado rodillo de película, no está motorizado, pero gira por la transmisión del movimiento de 

otro rodillo (sobre el cual se recarga) que sí 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 película no tiene un eje fijo y se mueve sobre un riel curvado que mantiene la 

presión constante entre los rodillos. Este tipo de embobinado es el de mayor uso en las líneas 

de película soplada. Sus ventajas son: Simplicidad de operación y economía. Desventajas: Sólo 

produce bobinas apretadas y tiene dificultad para producir rollos de película angosta de gran 

longitud. 

II.  Embobinado  Central 

En el embobinado central, el rodillo de la película está motorizado, varía de velocidad al 

incrementarse el diámetro de la bobina, así como varía el torque para mantener constante la 

tensión en el producto. Todas estas variaciones son controladas por PC. El uso de sistemas 

computarizados vuelve al enrollado central costoso, y en cierta forma, más complicado de 

manejar en comparación con el embobinado de contacto. Entre las ventajas del sistema de 

embobinado central está la producción de bobinas de baja tensión de enrollado, que reduce la 

sensibilidad de los rollos al encogimiento post-enrollado. 

Figura 3 - 29: Bobinadora central de doble rodillo  

 
Fuente: www.tecnologiadelosplasticos.blogspot.com.ar 

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

  
Fuente: www.maxcessintl.com 

 

 

3.6. Descripción del proceso productivo  

De esta manera, ya definidas las materias primas y la tecnología más conveniente para poder 

obtener las bolsas para envases tipo bag in box, pasaremos a explicar cada una de las partes del 

proceso productivo necesarias para concretar el proyecto de interés. 

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

 
 

 
 

3.6.1. Recepción de la Materia Prima 

La recepción de materia prima se realiza usando un autoelevador para bajar la carga y llevarla 

hasta el depósito de materia prima hasta su posterior utilización. 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 depósito de materia prima debe cumplir con algunos requisitos, como estar protegido de las 

condiciones climáticas, a temperatura ambiente y estar ordenado según el tipo de material. 

Recepción de la 
Materia Prima

Almacenamiento
Preparación de la 

Receta y 
Mezclado

Extrusión y 
Coextrusión

Formación de las  
Burbujas y 

obtención de las 
Peliculas

Confección de las 
Bolsas (Películas 

+ Gollete + 
Válvula)

EmpaqueAlmacenamiento

CONTROL DE CALIDAD  
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3.6.3. Preparación de la receta y mezclado 

Se trasladan las materias primas desde el depósito de insumos hasta el sector de extrusión y 

soplado para su pesaje, mezclado y volcado a las tolvas de las extrusoras correspondientes. 

El sistema de dosificación, de la mezcla de materia prima en función a la formula determinada 

anteriormente, se realizará en forma manual, agregando a la tolva directamente,  ésta a su vez 

se realizará en función a las normas de seguridad e higiene preestablecidas.  

A continuación se hará una descripción de los tipos y cantidades de materias primas necesarias 

para obtener 1 (uno) m2 de película, tanto monocapa como multicapa. Cabe aclarar que no se 

realizará la descripción inversa, es decir, tratar de definir la cantidad de m2 que se podrían 

obtener con 1 (uno) kg de materia prima, ya que sería una labor ardua con la cual no se llegaría 

a ningún tipo de conclusión útil porque no solo tenemos dos películas, sino que además, estas 

películas están conformadas por capas, las cuales son de distintos materiales y de distintos peso 

específicos. 

3.6.3.1. Película Monocapa 

Condiciones: 

Á Espesor de película7: 45 mm 

Á Área: 1 m2 

Á Especificaciones de los proveedores de las materias primas. 

 

Tabla 3 - 9: Preparación para extrusora de película monocapa 

Componente Material  Proporción % en Peso Peso de Materias primas (gr) 

Carga PELBD 91,75 38,067 

Estabilizante -------- 2,5 1,037 

Antibloqu eo -------- 1,5 0,622 

Antiestáticos -------- 4,25 1,763 

Total -------- 100 41,490 
Fuente: Elaboración Propia 

 

                                                           
7 Fuente: Especificaciones Técnicas de Envasado de Vino en BIB (Patrick Shea  y Frédérique Vimont ς VITOP) 
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3.6.3.2. Película Multicapa 

Condiciones: 

Á Espesor de película8: 90 mm 

o 1 Capa de PEBD ï Espesor: 33 mm 

o 2 Capa Adhesivo ï Espesor: 9 mm 

o 3 Capa de Barrera ï Espesor: 6 mm 

o 4 Capa Adhesivo ï Espesor: 9 mm 

o 5 Capa de PEBD ï Espesor: 33 mm 

Á Área: 1 m2 

Á Especificaciones de los proveedores de las materias primas. 

 

 

Tabla 3 - 10: Preparación para extrusoras de capas de película multicapa 

Extrusora Componente Material  
Proporción % 

en Peso 

Peso de Materias 

Primas (gr) 

1 - Capa de PEBD 

Carga PEBD 91,7 27,840 

Estabilizante ------- 2,5 0,759 

Antibloqueo ------- 1,5 0,455 

Antiestáticos ------- 4,25 1,290 

2 - Capa de Adhesivo Adhesivo ------- 100 8,622 

3 - Capa de Barrera Barrera  EVOH 100 7,140 

4 - Capa de Adhesivo Adhesivo ------- 100 8,622 

5 - Capa de PEBD 

Carga PEBD 91,7 27,840 

Estabilizante ------- 2,5 0,759 

Antibloqueo ------- 1,5 0,455 

Antiestáticos ------- 4,25 1,290 

     

Proporción % en 

peso de Película 

Carga + Aditivos ------- 73,4 60,720 

Adhesivo ------- 20,0 17,244 

Barrera  ------- 6,6 7,140 

 Total  ------- 100 85,074 
Fuente: Elaboración Propia 

 

 

 

 

 

 

 

                                                           
8 Fuente: Especificaciones Técnicas de Envasado de Vino en BIB (Patrick Shea  y Frédérique Vimont ς VITOP) 
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Tabla 3 - 11: Cantidad necesaria de cada componente para producir 1 m2 de película 

multicapa 

Componente 

Material  Proporción % en 

Peso Peso de Materias Primas (gr) 

Carga PEBD 65,45 55,680 

Estabilizante ------- 1,78 1,518 

Antibloqueo ------- 1,07 0,911 

Antiestático ------- 3,03 2,581 

Adhesivo ------- 20,27 17,244 

 Barrera  EVOH 8,39 7,140 

Total ------- 100,00 85,074 
Fuente: Elaboración Propia 

 

 

3.6.3.3. Cantidad Total de materia prima necesaria 

En función a la receta anterior, para producir 1 m2 de película (Monocapa + Multicapa), serán 

necesarias las siguientes cantidades de materias primas: 

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

Componente Material  

Proporción % en 

Peso 

Peso de Materias Primas 

(gr) 

Carga PELBD 30,08 38,067 

Carga PEBD 43,99 55,680 

Estabilizante -------- 2,02 2,555 

Antibloqueo -------- 1,21 1,533 

Antiestáticos -------- 3,43 4,344 

Adhesivo -------- 13,62 17,244 

Barrera  EVOH 5,64 7,140 

Total -------- 100,00 126,564 
Fuente: Elaboración propia 
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3.6.4. Obtención de las Películas y Confección de Bolsas BiB (Flow Sheet) 

Figura 3 - 32: Flow Sheet del proceso de producción 
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3.6.4.1. Obtención de las películas  

Una vez mezclada la materia prima, se procede a colocar cada mezcla en la tolva de cada 

extrusora correspondiente. De esta manera, se trabaja con dos unidades de producción de 

películas en paralelo, una con una sola extrusora, obteniendo la película monocapa de PELBD, 

y otra con cinco extrusoras, obteniendo la película multicapa de 

PEBD/Adhesivo/EVOH/Adhesivo/PEBD. 

3.6.4.1.1. Película Monocapa 

La unidad de producción de película monocapa se compone de una sola extrusora (para 

PELBD) y una unidad de soplado correspondiente. 

Cabe aclarar, que debido a características propias de la confeccionadora de bolsas, la burbuja 

una vez aplanada es cortada en sus laterales, de modo tal que se puedan obtener dos películas 

continuas, las cuales son posteriormente bobinadas en un mismo rollo como se puede observar 

a continuación: 

Figura 3 - 33: Esquema de unidad de obtención de película monocapa 

 
Fuente: www.andexport.com 

 

3.6.4.1.2. Película Multicapa 

La unidad de producción de película multicapa se compone de cinco extrusoras (para 

PEBD/Adhesivo/EVOH/Adhesivo/PEBD), de las cuales dos pares son iguales, y de la unidad 

de soplado correspondiente.  

http://www.andexport.com/
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Figura 3 - 34: Disposición de extrusoras para la obtención de película de cinco capas 

(vista superior) 

 
Fuente: www.andexport.com 

Además, debido a características propias de la confeccionadora de bolsas, la película multicapa 

a producir debe ser cortada en sus laterales para poder obtener dos bobinas de película en 

paralelo y por separado, como se muestra en la siguiente figura: 

Figura 3 - 35: Diagrama de unidad para obtención de película multicapa 

 
Fuente: www.andexport.com 

 

 

 

 

 

 

http://www.andexport.com/
http://www.andexport.com/
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3.6.4.2. Confección de las bolsas 

Una vez obtenidas las cuatro películas en forma de tres bobinas (dos bobinas de película 

multicapa y una bobina con dos películas monocapa), se procede a realizar la confección de la 

bolsa para envases tipo bag in box.  

De esta manera, se colocan las tres bobinas o rollos en la confeccionadora, la cual en forma 

automática y siguiendo una serie de pasos, nos permite obtener en forma continuas un número 

determinado de bolsas, las cuales estarán compuestas por cuatro películas (dos películas 

multicapa y dos películas monocapa), el gollete y la válvula o grifo Vitop. 

A continuación se ha representado en forma gráfica la composición general de una maquina 

confeccionadora de bolsas. Cabe aclarar que el diagrama se ha realizado para la obtención de 

una bolsa por vez para la mejor comprensión del proceso de confección, sin embargo, se 

analizará más 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 

 
Fuente: Elaboración propia 

Para la manufactura de  la bolsa se utiliza una confeccionadora industrial automática, en este 

tipo de máquina, se cargan tres bobinas: una bobina con dos películas monocapa(B) en el centro 

(las cuales han sido obtenidas mediante el corte  de los laterales de la película tubular monocapa 

o burbuja y enrollados en una misma bobina (D)), y dos bobinas con una película multicapa 

cada una en la parte superior (A) e inferior(C). El objetivo es que en el interior de la bolsa quede 

la película monocapa, la cual estará en contacto directo con le vino, y que en el exterior se 

encuentre la película multicapa, la cual proporcionará la resistencia al envase y la barrera a los 

gases, olores y sabores.  

A medida que se desenrollan las bobinas, la película multicapa (A) se unen con una de las 

películas monocapa (B ï D), para su posterior perforación (E), en donde irá colocado el gollete, 

el cual será soldado a las dos películas (monocapa y multicapa)(F). Luego de tener el gollete 
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soldado a las películas, se adicionan las otras dos películas restantes (Monocapa de B ï D y 

Multicapa C), para poder conformar la cara opuesta de la bolsa (G). Posteriormente las cuatro 

películas pasan a la etapa de soldado en forma longitudinal (H) y en forma transversal (I), y 

posteriormente se coloca la válvula vitop (J) hasta la primer posición dentro del gollete, de 

manera que pueda ser retirada luego para el llenado de la bolsa.  

Por último, dependiendo de los requerimientos de los cliente (maquina de llenado manual o 

automática), 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 envasadora 

continua, semicontinua o discontinua, de la confeccionadora pueden obtenerse las bolsas sin 

cortar, formando una larga cinta de bolsas (para envasadora automática), o bien obtener las 

bolsas cortadas por unidad (para envasadoras discontinuas). De todas maneras, el empaque es 

similar y consiste en cajas de 300 (trescientas) bolsas cada una.  

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

 
 

3.6.6. Almacenamiento 

Los paquetes con las bolsas son paletizados y pasan al almacén para ser posteriormente 

enviados a los clientes. 
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3.6.7. Control de Calidad 

Dentro de los parámetros que se manejan en la empresa para permitir, un buen control de calidad 

del producto, se debe tener en cuenta unas series de análisis para mantener variables y poder 

controladas, llevando un registro de las mismas y de esta manera poder producir productos lo 

más homogéneos y uniformes posibles, para el cliente. 

3.6.7.1. Resistencia a la torsión. Flex ï Cracking 

Consiste en colocar una probeta de film en un dispositivo, el cual posee dos mordazas que giran 

en sentido contrario.  

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

 
Fuente: INV 

3.6.7.2. Resistencia a perforación 

Muchas veces medida por la resistencia de la película a la penetración por un objeto punzante. 

Unidad de medida empleada: en Newtons/mm2 o kgf/mm2. 

 
Fuente: INV 

 

3.6.7.3. Grado de elasticidad del film. 

Medida de la tensión que se puede aplicar a la película (estirándola) antes de la rotura o 

deformación permanente. 

Unidad de medida empleada: en Newtons/mm2 

 
Fuente: INV 

 

3.6.7.4. Elongación 

Unidad de medida empleada: el % de aumento en longitud de la película antes de la ruptura, en 

la dirección de máquina y perpendicular a la máquina. 

 
Fuente: INV 
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3.6.7.5. Resistencia a la delaminación 

Mide la fuerza necesaria para separar dos capas de un film laminado.  

Unidad de medida empleada: Newton                                                                

 
Fuente: INV 

 

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

Aunque la tasa de permeabilidad al CO2 puede medirse, es necesario estar particularmente 

atento a las tasas de transmisión de oxígeno (TTO) especialmente para un producto sensible 

como el vino. Incluso si los resultados de las medidas de permeabilidad de oxígeno, no permiten 

predecir la duración de la conservación del vino, ésta medida surge siendo un importante 

parámetro para el control de calidad. Existe una fuerte correlación positiva entre la temperatura 

y la TTO. 

Unidad de medida empleada: Cm3/m2/día, °C y % HR; expresado en 21% o 100% de O2. 

 
Fuente: INV 

 

3.6.7.7. Transmisión de vapor de agua 

Hay una fuerte correlación positiva entre la temperatura y la tasa de permeabilidad del vapor 

de agua. 

Unidad de medida empleada cm3/m2/ dia, °C, %HR, expresado en 100% de H2O. 

Tabla 3 - 13: Transmisión aceptable de O2 y H2O según tipo de alimento o bebida 

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

La flexibilidad de la película puede tener un impacto sobre su resistencia de agrietamiento por 

flexión, así como sobre el rendimiento en la línea de llenado y en el vaciado de las últimas 

copas de vino por el cliente. 

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

precisión. 

 
Fuente: INV 

 

 

3.6.7.9. Dimensiones de la Bolsa 

Realizar mediciones de la bolsa para corroborar 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 entre el 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                                                                         

 
 Fuente: INV 
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3.6.7.10. Orientación del grifo 

Se debe orientar el grifo en el buen sentido para facilitar su uso por el consumidor final y 

también en ocasiones según la máquina de llenado. Habitualmente se señala esta orientación 

siguiendo las agujas de un reloj: los grifos suelen estar orientados a las 12hs o a las 6hs. 

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

 
 Fuente: INV 

 

3.6.7.11. Tasa de permeabilidad al oxígeno (gas/líquido) 

Medida de permeabilidad del gas del conjunto del envase basada en los cambios observados 

del nivel de oxígeno disuelto, realizados con agua desoxigenada (más a veces alcohol) 

utilizando detectores químicos u ópticos.  

Unidad e medida empleada: x ppm/día. 

 
Fuente: INV 

 

3.6.7.12. Resistencia a las soldaduras 

Unidad de 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: número de bolsas (llenadas con agua) que estallen después de una 

caída de x metros, y n veces, sin su caja.                                                                                                          

              
 Fuente: INV 

3.6.7.14. Higiene microbiológica de bolsas vacías. 

Bolsas vacías (como el propio 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: números de microorganismos específicos/cm2 de película. 

 
Fuente: INV 

 

3.6.7.15. Contaminación con partículas 

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

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

exhaustivo del ingreso de operarios (los operarios deben utilizar vestuario específicos), y de 

materiales al sector. 

Unidad de medida empleada: conteo visual o de cuerpo extraños/cm2.                                      
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3.7. Especificación de la Tecnología Seleccionada 

A continuación se realizará una breve descripción de los equipos y herramientas necesarias para 

poder llevar a cabo el proyecto de interés.  

3.7.1.  Unidades de Obtención de Películas 

3.7.1.1. Película Monocapa 

Figura 3 - 38: Unidad de película monocapa modelo VM/HL-45EZ 

LINEA DE EXTRUSION DE POLIETILENO DE ALTA, BAJA Y BAJA LINEAL 

DENSIDAD 

 
Fuente: www.asianmachineryusa.com 

 

http://www.asianmachineryusa.com/
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3.7.1.2. Película Multicapa 

Figura 3 - 39: Unidad de película multicapa modelo MD 3LA50 

COEXTRUSORA DE 5 CAPAS 

 

 
Fuente: www.machinemd.es 

 

 

 

http://www.machinemd.es/
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3.7.2. Unidad de Manufactura de las bolsas 

 

Figura 3 - 40: Unidad de Confección de Bolsas BiB modelo HL0600A7 

 

 

 
Fuente: www.tz980.com 

 

 

 

 

 

 

http://www.tz980.com/
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3.7.3. Otras máquinas y herramientas necesarias 

3.7.3.1. Autoelevador 

Para poder realizar el traslado, montaje y desmontaje de los rollos de películas, transporte de 

pallet con materia prima y producto terminado, para la carga y descarga de camiones, etc. será 

necesario un autoelevador.  

Tabla 3 - 14: Características principales de autoelevador 

 

Cabe aclarar que las uñas planas serán reemplazadas por uñas cilíndricas cuando sea necesario 

transportar, montar o desmontar de los equipos los rollos de película. 

 

3.7.3.2. Balanza Digital Electrónica Systel - Clipse 30 Kg  

 

Tabla 3 - 15: Especificaciones principales de Balanza 
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3.7.3.3. Utilitario: Kia  K2700 Cabina estándar 

Tabla 3 - 16: Características principales de utilitario 

 

3.7.3.4. Compresor de Aire  

Tabla 3 - 17: Especificaciones del Compresor de Aire 

 
 

 








































































































































































































































































