En las bodegas pequenas y medianas, |0s
procesos de encorchado y lacrado suelen
realizarse de forma manual o tercerizada,
alquilando maquinaria a grandes productores.
ncia incrementa costos, genera

qué existe similar?

PROCESO MANUAL AUTOMATICO Y SEMI-AUTOMATICO

— ) Mercado Argentino Mercado Internacional
Se usa una Cada botella se sumerge Una vez que el lacre esta _ ) ) _ )
encorchadora de parcialmente en el lacre tibio y blando pero no Nc? existen fabnpa_ntes El merc‘ado internacional esta
palanca o tornillo. liquido o se aplica con liquido, se presiona sobre nacionales especializados . qomlnado.por empresas
El operario aplica fuerza pincel. ella un sello o matriz ~en encorchadoras Italianas y chinas que ofrecen
para insertar el corcho Se deja escurrir el metadlica previamente ~ industriales o semi- desde semi-automaticos hasta
sin dafarlo. excedente para lograr una aceitada para evitar que se industriales para vino; las sistemas de alta gama, con
capa pareja. adhiera. bodegas s_uc:;?len dfapender capacidades que varian entre
de servicios moviles. 300 y 500 botellas por hora.

modelo de negocio caracteristicas

Innovacion

Pensada para el contexto
productivo de Argentina,
brinda a pequenas
bodegas y PYMES la Factibidad

En 55 segundos se
consiguen 2 botellas

Potencial listas.

L . economica
pgsﬂt i!d;jiodsr rO r::cec;(r:)parre]ar, mercado Para pode-r'escalar F]
. e ’ produccién de ser
Calai;rgargjeor?rils(:;ng |Uy” Alcanza 120 botellas hecesario.
S or hora,
distintivo que realza la " cumpﬁendo todo un
identidad de marca. Impacto Sustentabilidad Cicln
social : Desliga a las empresas

de necesitar mano de
o obra especializada.

estructura de costos

. . LY

“Disenamos ENVINO para

9% Asegura un
que las bodegas acabado limpio
pequernas no dependan Y ARMOCEnED
At e Componentes de otras para Iog_rar un
propia tercerizadas sdbslalig acabado profesional”

MANO DE OBRA DIRECTA

“Automatizamos lo
artesanal sin perder su
escencia: encorchar, lacrar
y sellar con seguridad,
calidad y eficiencia”

Presion
controlada
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Integra en un Unico
sistema tres etapas
escenciales

Sistema de

encorchado
Tolvas
Control
Agarre de las
lHluminacién botellas

Chapa SAE 1010

Bandeja de lacrado

Canos estructurales

Chapa microperforada
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secuencia de uso

Coloca los corchos en la tolva. Coloca las botellas. Da incio al ciclo desde |la
botonera.
/ \ .
[ ] @ L F =
especificaciones técnicas "
()
CANTIDAD DE C
TEMPERATURA DE BOTELLAS POR CICLO: 0O o
LACRADO FUERZA QUE REALIZA omm O
PARA ENCORCHAR v -
| -
g
CAPACIDAD DE omm
CORCHOS POR TOLVA: g e
CANTIDAD DE LA
BANDEJA:
9 f1 O C
~ 580 830 :
@
@
rocesos productivos e £ .
P P relacion con el usuario
CORTE CON CORTE == TALADRADO _:
SIERRA » LASER 7 ]
SENSITIVA /A 4 I
Para canos estructurales. Para las chapas de la Para agujeros en canos
carcasa y del y chapas. \
encorchado.
PLEGADO "w==" SOLDADURA TORNEADO
I MIG 5 CNC
e =W
Para las chapas de Para la unién entre Torneado de acoplesy /
la carcasa. canos y entre chapasde ejes.
la carcasa.

. SUBIDA | . SUBIDA | RETIRO

o PREPARACION PREVIA e
e %%ngﬁg(ﬂ&'\é | ENCORCHADO |ROTACION | INMERSION B0 o814 S SELEADO | coMPpIETA | DE BOTELLAS
'S ... .. 6 06 o (2] (2’
[ ]
mecanismos
=
PREPARACON DE BOTELLAS
Entrada de hasta 2 unidades. Se e,
.e 4l |l e
colocan sobre la base y se fijan. <
GIRO DEL EJE E INMERSION EN CERA
[ CALIENTE
R — El eje que soporta a las bases rota 180°
= para que las botellas queden con el pico
| i apuntando hacia abajo y logren

sumergirse enel lacre caliente con un
acabado uniforme. /

ENCORCHADO DE BOTELLAS
Se comprime el corcho introducido desde ) | i |
la tolva con un sistema de 4 mordazas
(presion radial), luego se le aplica presion
axial vertical con pistones que lo
\ introducen en el cuello de la botella.

B GIRO Y RETIRO DE BOTELLAS
Se produce un ultimo giro de 90° del eje,
;l asi las botellas retornan a su posicion
inical y finaliza el proceso. Aqui el
operario retira las botellas manualmente
[ para poder reiniciar el ciclo. /

SECADO Y ESTAMPADO DE SELLO
Luego de que se sumerjan, el eje rota las | i i i " |
botellas a 90° alineando los picos lacrados
con los sellos. Los motores activan un \ /

movimiento lineal de levas que empuja la
matriz contra los picos.

En simultaneo, se activan los ventiladores
que aceleran el secado.
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