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. RESUMEN:

En el mercado de los alcoholes o de las industrias licoreras es comun encontrar
que la actividad de empacado se realiza en botellas de vidrio y en algunas
ocasiones en envases tipo PET (POLIETILENO TEREFALATO) y PP
(POLIPROPILENO). En el caso de estos Uultimos envases se presentan
problemas de conservacion de la calidad, aroma y sabor, dado que desprenden
particulas por no ser completamente resistentes al alcohol. Ahora bien, las
botellas de vidrio son las mas usadas ya que gracias a su propiedad de barrera
conservan por mas tiempo el sabor y calidad de estas clase de bebidas,
manteniendo el nivel de alcohol, aroma y sabor desde el embotellado pero
teniendo graves problemas de transporte y embalaje.

La presente invencidn provee una botella de un nuevo material multicapa en que
se envasa una dosis mas pequefia que las convencionales también llamada
monodosis de licor o bebida espirituosa, en la que se garantiza la conservacion
del licor por un periodo prologando gracias a la incorporacion de una solucién
técnica que no permite el desprendimiento de particulas en la bebida hasta por
27 meses. Asi mismo, la nueva botella posee un sistema abre facil que permite
garantizar el no reuso del empaque para envasar licor adulterado, lo cual es un
problema frecuente en la industria de los licores.



Il. SECTOR TECNOLOGICO

El sector tecnoldgico de la presente invencidn es la ingenieria, en particular la
ingenieria de empaques.



lll. ESTADO DE LA TECNICA

En el mercado de los alcoholes o de las industrias licoreras es comun encontrar
que las empresas productoras de estas bebidas realizan la actividad de
empacado en botellas de vidrio — habitualmente en presentacion de 750 y 375
mililitros- y en algunas ocasiones en envases tipo PET (POLIETILENO
TEREFALATO) y PP (POLIPROPILENO). En el caso de estos ultimos envases
se presentan problemas de conservacion de la calidad, aroma y sabor, ademas
de afectar la calidad del contenido del alcohol etilico de la bebida espirituosa,
dado que este tipo de material desprende particulas por no ser completamente
resistentes al alcohol.

Asi las cosas, las botellas de vidrio son las mas usadas en esta industria gracias
a su propiedad de barrera que conserva por mas tiempo el sabor y la calidad de
esta clase de bebidas, manteniendo el nivel de alcohol, aroma y sabor desde el
embotellado.

También se conocen otra clase de empaques para el envasado del alcohol o
bebidas espirituosas y son las bolsas de PET flexibles denominadas sachets de
PET flexible, los cuales son sobres transparentes llenos de licores como whisky,
ron, vodka, entre otros en las que su unico material es el PET.

Son conocidas algunas patentes referidas al uso del material PET con sistemas
de botellas abre facil, entre ellas, la solicitud “Envase con canula reforzada y
tapon abre-facil” numero ES1057258 (u) - 2004-07-01 que corresponde a un
envase constituido por un contenedor, una base que sirve como elemento de
unién con una canula, y un tapén inicialmente unido al extremo inferior de la
canula por una zona que presenta un debilitamiento perimetral que facilita su
desprendimiento, formando el conjunto un unico cuerpo, caracterizandose
porque dicho tapén esta afectado por un hueco capaz de alojar el extremo
inferior de la canula en el que ésta presenta un ensanchamiento por divergencia
de sus paredes, de manera que una vez separados la canula y el tapén por
rotura del debilitamiento perimetral es posible tapar y destapar la canula tantas
veces como se desee, pues su ensanchamiento inferior queda retenido en el
interior del hueco debido a la presion que ejercen las paredes del mismo sobre
él.

Otra solicitud es “Envase facilmente abrible y método de produccion del mismo
ES2047363 (t3) — 1994-02-16, el cual es un contenedor facil de abrir que
comprende un cuerpo contenedor multicapas que incluye una capa interna y otra
adyacente en contacto con la interna, una porcion de receso y una brida y un
miembro tapadera sellado por fundicion a la capa interna del cuerpo del
contenedor multicapas en la brida, donde la capa interna y la adyacente se
separan una de la otra y tienen entre ellas una resistencia a la separacion menor



que la resistencia entre la tapadera y la capa interna. La brida tiene dos ranuras
circulares hechas en la capa interna, el cuerpo del contenedor multicapas y la
tapadera estan sellados por fundicion entre las dos ranuras circulares , con la
condicion de que una porcion del area sellada por fundicion se proyecte hacia
afuera desde la ranura circular externa, y se hace una depresion en la capa
interna en el borde externo de la porcion proyectada del areasellada por
fundicion al presionar la capa interna a traves de la tapadera. se abre al separar
la capa interna juntamente con la tapadera de la capa adyacente del cuerpo
contenedor multicapas entre las dos ranuras circulares y comienza a romper
facilmente la capa interna por la depresion en el borde externo de la porcion
proyectada del area sellada por fundicion.

El uso del PET que se evidencia en las patentes referidas se caracteriza en su
mayoria por ser un excelente contenedor para grasas y aceites, pero no es una
buena alternativa para las debidas espirituosas o licores, prueba de ello es que
la mayoria de las empresas ha disminuido considerablemente su uso pues el
licor alli almacenado dura so6lo 6 meses sin alteraciones organolépticas del
producto.

De otro lado, en cuanto a lo conocido en el estado de la técnica, esto es, el
envasado en botellas de vidrio, limita la posibilidad de envasar en contenedores
o botellas mas pequefias, dado que al hacerlo se aumenta el precio y el
producto se hace inaccesible para el consumidor final. También ocurre que el
consumidor desee unicamente adquirir un “shot” que tiene en promedio 50
mililitros y no tenga dinero para comprar la botella de 750 o 375 mililitros siendo
bastante cantidad para una séla persona, esta situacidn genera inconvenientes
ya que las personas no puedan comprar dosis mas pequefas o de menor
contenido, tipo monodosis, pues no existe un envase o botella que pueda
garantizar la conservacion prolongada de estas bebidas en materiales diferentes
al vidrio. Si bien las industrias se han dirigido al mercado ubicado en la base de
la piramide como un mercado importante en el que la mini dosis juega un papel
trascendental en la oferta de productos -desde jabones hasta desodorantes-, en
materia de licores con empaque mini dosis no se han logrado innovaciones
significativas lo que abre la aplicacidn industrial de la invencion.

La presente invencion soluciona el problema al proveer una nueva botella con
sistema abre facil de un nuevo material multicapa en que se envasa una dosis
mas pequefia, 0 monodosis de licor o bebida espirituosa, en la que se garantiza
la conservacion del licor por periodo prologando y considerable de tiempo,
disminuyendo los riesgos de bebida en mal estado para el consumidor. A través
de un nuevo material multicapa con el que se fabrica el empaque y
embotellamiento de bebidas alcohdlicas, se provee una solucién para la
conservacion del liquido hasta por dos afios sin cambiar sus composicion de
sabor y etanol.



IV. DESCRIPCION BREVE DE LA INVENCION

El tereftalato de polietileno, politereftalato de etileno, polietilenotereftalato o
polietileno tereftalato (mas conocido por sus siglas en inglés PET, polyethylene
terephthalate) es un tipo de plastico muy usado en envases de alimentos, sean
estos snacks, comidas preparadas, lacteos, asi como bebidas en general,
gracias -entre otras cosas- a sus propiedades relacionadas con la alta
resistencia y aceptable barrera al CO2, humedad y O2.

Dado su extendido uso, se conocen en el mercado bebidas alcohdlicas
destinadas al consumo humano envasadas en botellas PET. Este hecho
presenta problemas como el cambio de la composicion fisicoquimica de la
bebida alli almacenada.

Los contenedores para bebidas alcohdlicas diferentes a vidrio suelen ser
tretapack en caso de vinos y/o tetrapack y PET para otras bebidas destiladas,
estos ultimos al usarse en monoddsis de maximo 50 mililitros no tienen formas
ergonomicas que permitan comodamente su uso y empaque, ademas la
apertura siempre debe hacerse con tijeras o algun elemento cortante en caso de
las bolsas, situacion que dificulta el consumo de la bebida y la somete a que el
comprador cuente con algun instrumento para abrirlas.

De otro lado estos empaques no aportan la posibilidad de mantenerse en pie
como una botella de vidrio, dado por ejemplo a que los sachets de PET flexible
son bolsas, y no botellas.

Algunos empaques de bebidas monodosis que existen en el mercado ademas
son fabricados en dos partes, o son unidas a través calor o termoformadas en su
parte frontal y su parte posterior, generando desperdicios pues las formas de
estos empaques son extruidos previamente en moldes, en los que al ser
divididos en dos partes, genera sobrantes del material usado causando aun mas
contaminacion.

De manera que no existe una botella monodosis para bebidas alcohdlicas que
ofrezca la conservacion del licor en su interior por mas de 6 meses, lo que
repercute negativamente en las industrias licoreras dado que estas no puedan
producir inventario debido a la corta duracion del producto. Asi mismo, la
experiencia del consumidor final también se ve afectada toda vez que las
bebidas en envases PET experimentan un cambio de sabor y la modificacion del
componente etilico, porque cambia la concentracion del alcohol y se produce
pérdida de calidades organolépticas que normalmente se encuentran en las
bebidas envasadas en botella de vidrio.



Asi se establece que las botellas actualmente conocidas para envasar bebidas
alcohdlicas en monodosis presentan los siguientes problemas:

 Unicamente usan una capa gruesa PET, produciendo una contaminacion
de la bebida.

* Tiene dificil apertura, la cual debe hacerse con una tijera o dependiendo
de la dureza del material deben tener tapa tipo rosca.

* Los empaques en que se almacenan para la venta son bolsas y no
botellas, lo cual ocupa mas espacio y mas gastos de bodegaje, ademas
de la dificultad para transportar grandes cantidades debido precisamente
a que son bolsas generalmente en forma de sobres de champu.

* Por el tipo de producto, la experiencia del usuario se ve afectada y causa
rechazo en su consumo, lo cual afecta las ventas para la industria.

La presente invencion resuelve estos problemas dado que provee una nueva
botella abre facil de un nuevo material para el envasado y distribucion de
botellas monodosis de licor o bebidas espirituosas, que permite una duracion del
contenido por un tiempo superior al conocido en estado de la técnica, esto es,
hasta 2 afios ademas la forma permite que la botella se mantenga en pie.

El presente desarrollo esta compuesto por 3 capas las cuales aportan las
siguientes ventajas a la nueva botella:

La primera capa de polietilieno PE, una segunda capa de Politereftalato PET de
etileno y la ultima capa de Polipropileno PP, las cuales forman un nuevo material
que permite la conservacion de la bebida alcohdlica de manera intacta hasta por
27 meses, la invencion ademas posee un sistema de abertura facil en su misma
estructura, por lo que ya no es necesario que el consumidor o cliente final abra
la botella con tijeras u otros elementos cortantes que presentan riesgo para él y
riesgo de danar la botella. Ademas, después de la apertura de la botella no es
posible su reuso lo que permite solucionar el problema de los licores adulterados
que son generalmente re envasados en botellas de vidrio por la imperceptibilidad
de su reuso.

De otro lado, la invencién es una botella configurada en su parte inferior para
mantenerse en pie, es decir que no es una bolsa con las dificultades de
maniobra y empaque, sino una botella facil de acarrear y empacar.

La solucién que provee la presente invencion es la combinacion de 3 capas de
plastico, especificamente PE, PET y PP las cuales producen un efecto
sorprendente dado que arrojan como resultado la duracion del liquido espirituoso
envasado por un tiempo superior, cuando lo maximo que duran en un empaque
PET es 6 meses, y conserva el producto sin cambiar de sabor, de manera que



cada capa de material en la botella cumple una funcidon especifica para la
conservacion del producto.

PE Capa 1 es la que esta en contacto con el alcohol- poliestireno, debido a sus
propiedades no hay desprendimiento de particulas y contaminacion.

PET Capa 2 es la barrera que permite que no se evapore ni pierda el alcohol.

PP Capa 3 es la que permite la impresion de marcas y etiquetas en muy buena
resolucion y duracién. Dicha impresion es tipo espejo, es decir que la impresion
se hace en la parte interior de esta ultima capa lo que evita el desprendimiento
de la impresion y adulteracion de la marca del producto. Adicionalmente
contiene un aditamento tipo pigmento que permite la proteccién del alcohol
contra los rayos ultravioleta.



V. DESCRIPICION DETALLADA

La presente invencion se compone de las siguientes partes

v" Una primera capa PE (1) de polietileno conocido como Polyethylene
blown film

v" Una segunda capa, PET (2) de politereftalato de etileno conocido como
Poly ethylene terephthalate

v" Una tercera y ultima capa, PP (3) Polipropileno conocida como cast

polypropylene film

Un precorte (4) superior para permitir la apertura de la botella

Una hendidura en la base de la botella (5)

Un precorte (4) superior para permitir la apertura de la botella

AN

La presente invencion provee una nueva botella con un nuevo material para el
envasado de bebidas alcohdlicas en presentacion tipo monodosis en el que el
material de la invencion esta compuesto por 3 capas dispuestas en un orden
especifico las cuales tiene funciones dentro de la invencion y juntas producen un
efecto unico y nuevo antes no conocido en el estado de la técnica.

Estas capas presentan funcidn de cava para licores, debido a las propiedades
de su material, es decir que el licor a través del nuevo material revelado crea un
camara oscura en la que se conserva intacto el alcohol alli empacado.

La primera capa, PE (1) de polietileno conocido como Polyethylene blown film se
caracteriza por evitar el desprendimiento de particulas y contaminacion de la
bebida alcohdlica, esta capa previene el cambio de sabor del licor y es la capa
interna que esta en contacto directo con la bebida, el polietileno se caracteriza
por tener una alta resistencia quimica lo que le permite no ser atacado o
afectado por el alcohol.

La segunda capa, PET (2) de politereftalato de etileno conocido como Poly
ethylene terephthalate actua como una barrera contra la luz, evita que se
evapore y se pierda el alcohol de la bebida alcohdlica, ademas es la capa que
provee a la botella la firmeza y estabilidad para permitir su resistencia y que se
mantenga en pie.

La tercera y ultima capa, PP (3) Polipropileno conocida como cast polypropylene
film posee una resistencia térmica a altas temperaturas y al ser la capa mas
externa provee proteccion extra a los cambios térmicos, ademas debido a su
textura exterior e interior se presta para la impresion del etiquetado del producto



de alta resolucion, donde dicha impresion es tipo espejo, es decir, que se
imprime en la cara interior de esta ultima capa, lo cual evita el desprendimiento y
cambio de color por el roce de producto con otras superficies. Esta ultima capa
posee ademas un aditamento tipo pigmento que protege el alcohol o la bebida
de los rayos ultravioleta, haciendo el material resistente a la luz. Este pigmento
protector de luz puede ser UE: 201-375-5.

Las capas de la invencién tienen una suma en total de 330 micras, donde PE(1)
tiene una dimension de 250 micras, PET(2) una dimension de 50 micras y PP
(3) una dimension de 30 micras, en la que cada espesor esta determinado por la
funcion que cumple cada una para la conservacion de la bebida alcohdlica.

En otra realizacion de la invencion se observa que las capas de material PE (1),
PET(2), y PP(3) pueden tener los siguientes espesores: a) 300, 50, 30 b) 300,
55, 35 0 ¢) 430, 55 y 40 micras, respectivamente.

Asi mismo, dicha combinacion de capas en las que PE (1) puede ser CAS 9002-
88-4, PET(2) puede ser CAS 25308-59-9, y PP (2) puede ser CAS 9003-07-0
arrojan como resultado un nuevo material.

La duracion de la bebida alcohdlica ha sido demostrada a través de estudios de
estabilidad en laboratorio respaldado por el ONAC (Organismo Nacional de
Acreditacién de Colombia) en el que se realizé una prueba de envejecimiento
acelerado en el que se aumenta la velocidad de descomposicion fisica y/o
quimica del producto creando condiciones ambientales de conservacion extrema
para determinar el tiempo de descomposicidn fisica teniendo en cuenta el tipo de
material y el contenido, e identificar los parametros cinéticos de los procesos de
descomposicién y predecir la vida util del producto en condiciones de
almacenamiento normal.

El estudio de estabilidad acelerada se realizé sobre muestras del producto en la
botella de la invencidon, botellas monodosis, especificamente con licor de
Aguardiente y Ron de la Industria licorera de Caldas.

El estudio de estabilidad acelerada se realizé aplicando sobre las muestras una
temperatura extrema de 40°C+ 2°C y HR 75% + 5% de humedad relativa, de
acuerdo a la siguiente tabla:



Tiempo Condiciones de almacenamiento
(dias) 40°C + 2°C yHR 75% + 5%
Muestra evaluada al momento de iniciar el 2018-07-27

Fecha

0 estudio, transcurrido 0 dias

10 Muestra evaluada transcurridos 10 dias 2018-08-06
20 Muestra evaluada transcurridos 20 dias 2018-08-16
31 Muestra evaluada transcurridos 31 dias 2018-08-27

Asi mismo se realiz6 estudio de estabilidad natural antes y después del estudio
sobre las muestras almacenada a temperaturas de 25°C + 2°C y 60% + 5% de

humedad relativa:

Tiempo Condiciones de almacenamiento Eoclhia
(dias) 25°C £ 2°C y HR 60% * 5%
0 Mues?ra evaluada al 'momento de iniciar el 2018-07-27
estudio, transcurrido 0 dias
’ 31 Muestra evaluada transcurridos 31 dias 2018-08-27

Los aspectos a evaluar fueron los fisicoquimicos del alcohol en todo el tiempo
del estudio, los aspectos organolépticos o sensoriales como el aspecto, color,
olor en todo el tiempo del estudio.

FECHA DE INICIO: 2018-07-27

TIEMPO EN ATRIBUTO
CA[DNiZ\sRA] FECha APARIENCIAITEXTURA| OLOR | COLOR | SABOR DERERVACIONES

Se toma como muestra de referencia para evaluar las
0 2018-07-27 8 8 8 N.A.  |caracteristicas sensoriales del producto en el resto de tiempos
de la estabilidad.

Las caracteristicas sensoriales apariencia, color y olor no

10 2018-08-06 8 8 8 N.A. | presentan cambios significativos comparadas con el producto
de Referencia.

Las caracteristicas sensoriales apariencia, color y olor no

20 2018-08-16 8 8 8 N.A. | presentan cambios significativos comparadas con el producto
de Referencia.

Las caracteristicas sensoriales apariencia, color y olor no

31 2018-08-27 8 8 8 N.A. | presentan cambios significativos comparadas con el producto
de Referencia.

Las caracteristicas sensoriales apariencia, color y olor no

31 Natural 2018-08-27 8 8 8 N.A. | presentan cambios significativos comparadas con el producto

de Referencia.

ASPECTO: color: Sabor: Olor:

6-8 Muy Similar a la referer 6-8 similar a la referencia 6-8 similar a la referencia 6-8 similar a la referencia
3-5 Medianamente similar ¢ 3-5 Medianamente similar a la referencia 3-5Medianamente similar a la referencia 3-5Medianamente similar a la referencia
0-2 poco similar a la referel 0-2 poco similar a la referencia 0-2 poco similar a la referencia 0-2 poco similar a la referencia
Criterio de decision: con ung calificacion promedio inferior a 5 se el tiempo de alr de il y con este tiempo se hace la proyeccion.
P
N .
SANDRA GONZALEZ VELEZ
PQ 3006

Quimica Ude A
Coordinadora de Estabilidad

Donde 8 es la calificacion maxima frente a posibles variaciones, lo que indica
que el producto no sufre alteraciones en sus caracteristicas fisicoquimicas.



El resultado del analisis demuestra que ante temperaturas extre_mas la
composicién de la botella monodosis de la invencidn no alteré la calidad del

producto o bebida alcohdlica alojada en ella de manera significativa.

FECHA DE INICIACION DEL ESTUDIO : 2018/07/27

CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO : 40°C + 2°C y 75% + 5% HR

Caracteristicas Organolépticas Anailisis fisicoquimicos
TIEMPO FECHA
(Dias) EVALUACION Grado alcohélico
Aspecto Color Olor Minimo 35,0 %

Liquido traslucido,

0 2018-07-31 homogéneo, libre de Amarillo Caracteristico del producto 36,76
particulas extrafias
Liquido traslucido,

10 2018-08-06 homogéneo, libre de Amarillo Caracteristico del producto 36,20
particulas extrafias
Liquido trasltcido,

20 2018-08-16 homogéneo, libre de Amarillo Caracteristico del producto 36,15
particulas extrafas
Liquido trasltcido,

31 2018-08-27 homogéneo, libre de Amarillo Caracteristico del producto 35,82
particulas extrafas
;;oga;uzr;': Liquido traslucido,

60% + 5% 2018-08-27 homogéneo, libre de Amarillo Caracteristico del producto 36,60
y F;)R ’ particulas extraias

* Seglin Norma: Especificaciones suministradas por el cliente
"Meétodos acreditados por la ONAC Certificado de Acreditacion 10-LAB-053 Fecha de Renovacion 2014-09-05 Bajo Norma ISO/IEC 17025: 200!

SIS

SANDRA MILENA GONZALEZ

PQ 3006

Quimica U de A

Coordinadora de Estabilidad

Frente a la proyeccion de la vida util en cuanto a condiciones de envejecimiento
acelerado de de 40°C + 2°C y HR 75% + 5% se evaluaron caracteristicas como

el grado alcohdlico, en

1. PROYECCION Y ANALISIS DE DATOS N
PARAMETRO EVALUADO: Grado alcohdlico

Tiempo qle Grado alcohdlico
almacenamiento Minimo 35,0 %
(Dias)
0 36,76
10 36,20
20 36,15
31 35,82




Regresion Simple - Grado Alcoholico vs. Tiempo

Variable dependiente: Grado Alcohdlico

Variable independiente: Tiempo
Lineal: Y =a+ b*X

Coeficientes

Minimos
Cuadrados | Estandar | Estadistico
Parametro| Estimado Error T Valor-P
Intercepto 36.663 0.124702 294.006 0
Pendiente -0.0287 0.00666558 -4.3057 0.0499
Analisis de Varianza
Suma de Cuadrado
Fuente |Cuadrados Gl Medio Razon-F | Valor-P
Modelo 0.411845 1 0.411845 18.54 0.0499
Residuo 0.04443 2 0.022215
Total (Corr.) 0.456275 3

Coeficiente de Correlacion = -0.950066

R-cuadrada = 90.2625 porciento

R-cuadrado (ajustado para g.l.) = 85.3937 porciento
Error estandar del est. = 0.149047

Error absoluto medio = 0.088

Estadistico Durbin —Watson = 2.98328 (p=0.6907)
Auto correlacion de residuos en retraso 1=-0.60117

La salida muestra los resultados de ajustar un modelo lineal para describir la
relacion entre grado alcohdlico y tiempo. La ecuacidon del modelo ajustado es

Grado alcohdlico = 36.663 — 0.0287 *tiempo

Puesto que el valor —P en la tabla ANOVA es menor que 0.05, existe una
relacion estadisticamente significativa entre el grado alcohdlico y tiempo con un
nivel de confianza del 95.%

El estadistico R- Cuadrada indica que el modelo ajustado explica 90.2625% de
la variabilidad en Grado Alcohdlico. El coeficiente de correlacion es igual a -
0.950066 indicando una relacion relativamente fuerte entre las variables



Grafico del Modelo Ajustado
Grado Alcohdlico = 36.663 - 0.0287*Tiempo

Grado Alcohdlico (%)

36.2 - o . -
358 £ , ; . : : .
0 5 10 15 20 25 30
Tienpo (Dias)
Valores Predichos
[ ‘ 95,00% 95,00% l
Predicciones| Limite |Prediccion| Limite |Confianza
X Y Inferior | Superior | Inferior | Superior
0 36.663 35.8269 37.4991 36.1265 | 37.1995
30 35.802 | 34.9659 36.6381 35.2655 | 36.3385
57¢ 35.0271 33.6253 36.4289 33.7806 | 36.2736
58 34.9984 33.5719 36.4249 33.7242 | 36.2726 |

Esta tabla muestra los valores predichos para Grado Alcohdlico usando un
modelo ajustado. Ademas de las mejores predicciones, la tabla muestra:

(1) Intervalos de prevision del 95.0% para las nuevas observaciones
(2) Intervalos de confianza del 95% para la medio de varias observaciones

Los intervalos de prediccidn y de confianza corresponde a las cotas internas y
externas en la grafica del modelo ajustado.

Como resultado el estudio realizado por el laboratorio indicd que el producto en
condiciones normales de temperatura y humedad relativa, se mantuvo sin
modificaciones significativas frente a las caracteristicas sensoriales vy
fisicoquimicas evaluadas.

El producto durante el estudio acelerador de condiciones extremas de
temperatura y humedad relativa mantiene dentro de especificaciones las
caracteristicas de calidad evaluadas; se hizo seguimiento a las caracteristicas
de sensoriales como color, olor y aspecto. El grado alcohdlico se tomé como
indicador para hacer el calculo de la proyeccion del tiempo de la vida util, por ser
una condicion prioritaria para este tipo de productos, la cual permanecié dentro
de la especificacion establecida.

En conclusidén, teniendo en cuenta la estabilidad de la formulacion, tanto desde
el punto de vista sensorial y fisicoquimico, se establece para el producto en la
botella de la invencion un tiempo de vida util de 27 meses y un fiabilidad el 95%



siempre que el producto permanezca en la botella y esta no sea dafiada ni
alterada, es decir, mientras no sea abierta y la bebida alcohdlica sea envasada
en una botella con el nuevo material multicapa utilizado en el estudio de
estabilidad acelerado.

Otro estudio realizado a la invencion, es la prueba técnica de migracion global y
especifica, la cual es exigida por el INVIMA para que el material sea aceptado
para alojar contenido liquido o solido que sea de consumo humano.

En esta prueba de migracion global y especifica se mide la presencia de metales
y acidos sobre el material ensayado, en este caso el material multicapa de la
botella de la invencidn. Estas pruebas de laboratorio determinaron que el
material de la invencion cumple con los limites de migracion global y migracion
especifica de metales (Bario, Cobalto, Cobre, Hierro, Litio, Manganeso, Zinc,
Aluminio, Niquel), trioxido de antimonio, monoetilenglicol, dietilenglicol, acido
tereftalico, acido isoftalico, acetaldehido, 1-hexeno y 1-octeno establecidos en el
Reglamento (UE) N° 10/2011 de la Comisién de 14 de enero de 2011, sobre
materiales y objetos plasticos destinados a entrar en contacto con alimentos
para el simulante ensayado en las condiciones de exposicion evaluadas. y
consecuentemente cumpliendo con el analisis de riesgos toxicolégicos por
migraciones de material de envase al producto ; deacuerdo a lo establecido por
el articulo 32 , del Decreto 1686 de 2012 y la Resolucion No 683 de 2012 segun
prueba de laboratorios certificados colombianos y europeos, se pudo determinar
que el empaque cumple con estos parametros y es apto para consumo humano.

Especificamente el estudio de migracion para botella monodésis del nuevo
material compuesto de tres capas PE/PET/PP indicé:



MUESTRA: 1 ENVASE MONODOSIS LAMINADO DE 3 CAPAS PE/PET/PP RON VIEJO DE
CALDAS, AGUARDIENTE XS, AGUARDIENTE S Y AGUARDIENTE L. Tomador: cliente. Unidades:
Ensayos Resultado Unidades
Cadmio * <0.25 mg/Kg
PAQO15 ICP-AES
Plomo * <0.75 mg/Kg
PAQO15 ICP-AES
Mercurio * <0.75 mg/Kg
PAQO1S ICP-AES
Cromo * <0.75 mg/Kg
PAQO15 ICP-AES
Migracion global en etanol 50% (viv)
UNE-EN 1186 Gravimetria
Norma UNE-EN 1186-9
Forma contacto Llenado
R perfici Aol 16.4 dm*/Kg
Temperatura exposicion (T) 40°C
Tiempo exposicion (t) 10 dias
Replica 1 <1.3 mg /dm*
Réplica 2 <13 mg /dm*
Réplica 3 <13 mg /dm?
Media <1.3 mg /dm*
Migracion especifica de 9 metales (Ba, Co, Cu, Fe, Li, Mn, Zn, Al, Ni) en etanol 50% (viv) *
PAQ385 ICP-MS
Forma contacto * ' Llenado
Relacién superficie contacto/volumen * 16.4 dm*/Kg
Temperatura exposicion (T) * 60°C
Tiempo exposicion (t) * 10 dias
Bario (Réplica 1) * <0.01 mg/Kg
Bario (Réplica 2) * <0.01 mg/Kg
Bario (Réplica 3) * <0.01 mg/Kg
Bario (Media) * <0.01 mg/Kg
Cobatto (Réplica 1) * <0.005 mg/Kg
Cobatto (Réplica 2) * <0.005 mg/Kg
Cobatto (Réplica 3) * <0.005 mg/Kg
Cobalto (Media) * <0.005 mg/Kg
Cobre (Réplica 1) * <0.10 mg/Kg
Cobre (Réplica 2) * <0.10 mg/Kg
Cobre (Réplica 3) * <0.10 mg/Kg
Cobre (Media) * <0.10 mg/Kg
Hierro (Réplica 1) * <0.10 mg/Kg
Hierro (Réplica 2) * <0.10 mg/Kg
Hierro (Réplica 3) * <0.10 mg/Kg
Hierro (Media) * <0.10 mg/Kg
Litio (Réplica 1) * <0.02 mg/Kg
Litio (Réplica 2) * <0.02 mg/Kg




MUESTRA: 1 ENVASE MONODOSIS LAMINADO DE 3 CAPAS PE/PET/PP RON VIEJO DE
CALDAS, AGUARDIENTE XS, AGUARDIENTE S Y AGUARDIENTE L. Tomador: cliente. Unidades:
1. Producto: materiales de envase.

Ensayos Resultado Unidades
Litio (Réplica 3) * <0.02 mg/Kg
Litio (Media) * <0.02 mg/Kg
Manganeso (Réplica 1) * <0.05 mg/Kg
Manganeso (Réplica 2) * <0.05 mg/Kg
Manganeso (Réplica 3) * <0.05 mg/Kg
Manganeso (Media) * <0.05 mg/Kg
Cinc (Réplica 1) * <0.10 mg/Kg
Cinc (Réplica 2) * <0.10 mg/Kg
Cinc (Réplica 3) * <0.10 mg/Kg
Cinc (Media) * <0.10 mg/Kg
Aluminio (Réplica 1) * <0.10 mg/Kg
Aluminio (Réplica 2) * <0.10 mg/Kg
Aluminio (Réplica 3) * <0.10 mg/Kg
Aluminio (Media) * <0.10 mg/Kg
Niguel (Réplica 1) * <0.01 mg/Kg
Niguel (Réplica 2) * <0.01 mg/Kg
Niguel (Réplica 3) * <0.01 mg/Kg
Niguel (Media) * <0.01 mg/Kg
Migracion especifica de antimonio en etanol 50% etanol (viv) *
PAQ385 ICP-MS
Forma contacto * ' Llenado
Relaci iperfic Aol 16.4 dm*/Kg
Temperatura exposicion (T) * 60°C
Tiempo exposicion * 10 dias
Réplica 1* <0.005 mg/Kg
Réplica 2 * <0.005 mg/Kg
Replica 3 * <0.005 mg/Kg
Media * <0.005 mg/Kg
Migracion especifica de monoetilenglicol y dietilenglicol en etanol 50% (viv) *
PAQ209 GC-FID
Forma contacto *’ Llenado
Relacion superficie volumen * 16.4 dam*/Kg
Temperatura exposicion (T) * 60°C
Tiempo exposicion (t) * 10 dias
Monoetilenglicol réplica 1 * <3 mg/Kg
Monoetilenglicol réplica 2 * <3 mg/Kg
Monoetilenglicol réplica 3 * <3 mg/Kg
Monoetilenglicol media * <3 mg/Kg
Dietilenglicol répiica 1 * <3 mg/Kg
Dietilenglicol réplica 2 * <3 mg/Kg
Dietilenglicol réplica 3 * <3 mg/Kg
Dietilenglicol media * <3 mg/Kg
Suma media mano y dietilenglicol * * <6 mg/Kg
Migracion especifica de acido tereftalico e isoftalico en etanol 50% (viv) *
PAQ308 HPLC-PDA
Forma contacto ** Llenado
Relacion superficie /volumen * 16.4 dm*/Kg
Temperatura exposicion (T) * 60°C

Tiempo exposicion (t) * 10 dias



MUESTRA: 1 ENVASE MONODOSIS LAMINADO DE 3 CAPAS PE/PET/PP RON VIEJO DE
CALDAS, AGUARDIENTE XS, AGUARDIENTE S Y AGUARDIENTE L. Tomador: cliente. Unidades:
1. Producto: materiales de envase.

Ensayos Resultado Unidades
A. Tereftalico répiica 1 * <08 mg/Kg
A. Tereftdlico répiica 2 * <0.8 mg/Kg
A. Tereftilico répiica 3 * <0.8 mg/Kg
A. Tereftalico media * <08 mg/Kg
A. Isoftalico réplica 1 * <20 mg/Kg
A. Isoftalico réplica 2 * <20 mg/Kg
A. Isoftalico réplica 3 * <20 mg/Kg
A. Isoftalico media * <20 mg/Kg
Migracion especifica de acetaldehido en etanol 50% (viv) *
PAQ310 HS-GC-MS
Forma contacto *’ Llenado
Relacion superficie contacto/volumen * 16.4 dm*/Kg
Temperatura exposicion (T) * 60°C
Tiempo exposicion (t) * 10 dias
Condiciones combinadas (T, t) * No aplica
Réplica 1 * <1.0 mg/Kg
Réplica 2 * <1.0 mg/Kg
Réplica 3 * <1.0 mg/Kg
Media * <1.0 mg/Kg
Migracion especifica de 1-octeno en etanol 50% (viv) *
PAQ2392 HS-GC-MS
Forma contacto *’ Llenado
Relacién superficie contacto/volumen * 16.4 dm*/Kg
Temperatura exposicion (T) * 80 °C
Tiempo exposicion (t) * 10 dias
Réplica 1* <1.0 mg/Kg
Réplica 2 * <1.0 mg/Kg
Réplica 3 * <1.0 mg/Kg
Media * <1.0 mg/Kg
Migracion especifica de 1-hexeno en etanol 50% (viv) *
PAQ392 HS-GC-MS
Forma contacto ** Llenado
Relacion superficie contacto/volumen * 16.4 dam*/Kg
Temperatura exposicion (T) * 60 °C
Tiempo exposicion (t) * 10 dias
Réplica 1* <1.0 mg/Kg
Réplica 2 * <1.0 mg/Kg
Réplica 3 * <1.0 mg/Kg
Media * <1.0 mg/Kg
Control de migracion de colorantes *
PAQO39 Visusl

Método * *Resolucién AP (89)1

Simulante * Etanol 50%
Condiciones ensayo *  50°C 5 horas
Repiica 1* No visible
Repiica 2 * No visible
Repiica 3 * No visible

De estos ensayos se sigue que los niveles de migracion cumplen con la
normativa europea UNE-EN 13130-1 dado que el maximo permitido de
concentracion de plomo, cadmio, mercurio y cromo hexavalente no debe ser
superior a 100 mg/kg en peso, y las pruebas eso demuestran, que los niveles
son casi imperceptibles en comparacion con el maximo permitido.



Para los materiales y objetos plasticos el maximo es de 10mg/dm2, topes
maximos que tampoco se revelan en el estudio, dado que los valores arrojados
son los siguientes :

Migracion por material Valores
Bario 1 mg/kg
Cobalto 0.05 mg/kg
Cobre 5 mg/kg
Hierro 48mg/kg
Litio 0.6 mg/kg
Manganesio 0.6 mg/kg
Zinc 5 mg/kg
Aluminio 1 mg/kg
Trioxido de | 0.04 mg/kg
animonio(antimonio)

Monoetilenglicol y | 30 mg/kg
dietilenglicol

Acido tereftalatico 7.5 mg/kg
Acido isoftalico 5 mg/kg
acetaldehido 6 mg/kg
1- hexeno 3 mg/kg
1- Octeno 15 mg/kg

De igual manera aportados estos resultados sobre el estudio de migracion global
y especifica, el ente de control colombiano INVIMA aprobo el material como apto
para consumo humano, diferenciandolo del PET individuamente considerado,
estableciendo que este es un nuevo material apto para envasar productos para
el consumo humano.

De manera que la botella monodosis construida con la combinacion de las tres
capas PE/PET/PP, mejora técnicamente la conservacion de las bebidas
alcohdlicas alojada en ella, asi mismo mantiene aislada la bebida de presencia
de metales como el barios, cobalto, cobre, hierro, litio, manganeso, zinc,
aluminio, y acidos.

Las tres capas se unen entre si bajo método de laminado generandose una sola
pieza que posteriormente es simplemente doblada, sin cortes, ni moldes
separados, sino que en un solo molde y en una sola hoja se extruye la forma
para luego inyectarle aire y finalmente llenarla con la bebida alcohdlica.

Los pasos de fabricacion de la botella seria tomar las tres capas descritas, se les
dan forma, posteriormente se laminan, se llenan del liquido, se troquelan, se
sellan alrededor de la forma y se ubica el abre facil que constituye un precorte.



La base o parte inferior de la botella al ser formada en una sola pieza tiene una
hendidura (5) en forma ovalada con un diametro interior cuya medida se
encuentra en 12 y 16 mm de ancho y entre 14 y 20 mm de largo, y de forma
preferente unas dimensiones de diametro interior de 15 mm de ancho y 18 mm
de largo.

En la formacion del envase, se observa mayor dureza en la capa de la parte
superior de la botella, y en la parte inferior, la capa de la base de la botella es
mas delgada, debido a que se expande en su formacion.

Esta forma de produccion genera un efecto técnico final en la botella, que es
ponerse en pie, caso contrario, si estuviera formada por dos moldes su forma
final seria una especie de sachets de PET flexible o cojin de champu.

Desde otro aspecto de la invencion, la botella revelada posee un sistema de
abre facil ubicado en su extremo superior que consiste en un precorte (4) con
una dimension de profundidad de perforacion 0.3 mm y una longitud de 12 mm
lo cual permite que el consumidor con tres simples movimientos (FIG. 3) abra la
botella, sin necesidad de usar algun elemento cortante, los movimientos de
apertura son hacia adelante, hacia atras y un giro hacia la derecha en forma de
rasgado.

Una vez realizado el corte de la parte superior que se desprende de la botella
para acceder al liquido, se observa que en la botella no queda con rebabas, sino
que queda pulida y sin imperfecciones.



VI. DIBUJOS
Figura 1: Disposicion de la tres capas del material de la nueva botella.

Figura 2: Precorte de la parte superior de la botella para permitir la facil apertura
de la botella.

Figura 3: Indicacion de apertura de la botella.

Figura 4: Base de la botella, en la que se observa la forma de la hendidura para
permitirle ponerse en pie.

Descripcidn de las partes:

1. Primera capa PE de polietileno conocido como Polyethylene blown film

2. Segunda capa, PET de politereftalato de etileno conocido como Poly ethylene
terephthalate

3. Tercera y ultima capa, PP Polipropileno conocida como cast polypropylene
film

4. Precorte superior para permitir la apertura de la botella

5. Hendidura en la base de la botella
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