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Tema:
Andlisis y evaluacion sobre la sustentabilidad de los sistemas de llenado y
sellado de ampolletas plasticas de una maquina llenadora y selladora de
ampolletas (MLLyS).

Titulo:
“SISTEMA DE LLENADO Y SELLADO DE AMPOLLETAS
PLASTICAS: Evaluacion de Sustentabilidad y Propuestas de Mejora”

Planteamiento del problema:

El alcance dado por el desarrollo tecnoldgico en los paises determina el tipo de
economia y se convierte en factor estratégico de supervivencia e integridad nacional.
Desde ya hace varias décadas el papel de nuestro pais en el &mbito econdomico mundial
es de una economia en desarrollo generada en gran medida por estar orientada a las
exportaciones y que lamentablemente en la parte de generacion de nuevas tecnologias
para uso a favor de nuestro desenvolvimiento se ha visto frenado por diversas razones
como la poca confianza y escasos recursos para generarlas, la copia e importacion de
tecnologias de otros paises industrializados y la falta de centros de investigacion que se
dediquen exclusivamente a satisfacer los requerimientos tecnologicos que el sector
industrial demanda. Precisamente uno de dichos centros se encuentra dentro de la
UNAM, en la Facultad de Ingenieria, el cual desde su inicio tiene como objetivo
impulsar el desarrollo tecnologico y cientifico, contribuyendo con la innovacion de
métodos y nuevas teorias de ingenieria. Hoy en dia vivimos con un cambio en las
practicas de como y hacia donde enfocarnos para generar tecnologias limpias, reusables
y renovables. Alrededor de los nuevos estatutos de disefio con implicaciones
tecnologicas esta el que todo lo que sera disefiado debera ser SUSTENTABLE. El
disefio sustentable es el crear cosas vanguardistas sin perder de vista los factores
economicos, sociales, ambientales y éticos en los que se utilizara. Justamente nuestro
problema a resolver tiene que ver con qué tan sustentable es una maquina disefiada en la
UNAM.

Origen del proyecto y objetivos:

Recientemente el CDMIT desarrollo el proyecto de disefio, construccion y
pruebas de una maquina automatica (3™ Generacion) para realizar el llenado y
sellado de ampolletas de polietileno y PVC que contienen un liquido llamado
Fermodyl. El trabajo es parte de un convenio de colaboracion firmado entre la
Facultad de Ingenieria de la UNAM y el Grupo Revlon-Colomer. La planta
usuaria de la tecnologia se encuentra ubicada en el municipio de Corregidora,
Querétaro.

Objetivos: Evaluar la sustentabilidad de los sistemas de llenado y sellado de la
tercera generacion de maquina automadtica para el llenado y sellado de
ampolletas.

Proponer mejoras de disefio sustentable a los sistemas de llenado y sellado que
actualmente estan en funcion.




1. Introduccion.

En el periodo1997-1998 se disefio, se construyo y se puso en funcionamiento
en el Centro de Disefio Mecanico y de Innovacion Tecnologica (CDMIT) un
sistema para el llenado y sellado de ampolletas contenedoras de liquidos para el
tratamiento de cabello. El sistema estd integrado por dos maquinas que trabajan
con lotes de charolas de 105 ampolletas. Las maquinas estin conformadas por
una llenadora por medio de vacio y una mesa de trabajo denominada “Back-up”
que sella las ampolletas en 2 pasos. Dichas maquinas estan instaladas en serie y
estan acopladas para producir un flujo intermitente de ampolletas (ver figura 1).
Esta fue la primera generacion de maquinas llenadoras y selladoras aunque con
el tiempo la demanda de los productos envasados crecid y con ello la necesidad
de generar una segunda generacion de maquinas llenadoras y selladoras basadas
ahora en un sistema semiautomatico de sellado, ocupando las mismas llenadoras
de vacio (ver figura 2). Este sistema demostr6 ser mas productivo que la primera
generacion de maquinas. El problema fue que al ampliar la gama de productos
que ofrece la empresa, la necesidad por desarrollar un nuevo método de llenado
y sellado mas eficiente llevo al desarrollo de la tercera generacion de maquina
llenadora y selladora. Esta tercera generacion fue disefiada con un sistema tipo
cabezal rotatorio que integra las dos operaciones de llenado y sellado (figura 3).
La cualidad de este sistema es que no trabaja intermitentemente sino que su
produccion es de flujo continuo de ampolletas. El desarrollo del sistema de la
tercera generacion ha pasado por varias etapas de disefio y pruebas. En una
primera etapa se construy6 un mecanismo de llenado de ampolletas que utiliza
cilindros neumaticos que accionan bombas de émbolo las cuales realizan la
funcién de inyeccion de granel dentro de las ampolletas y el control volumétrico
se hacia mediante la programacion de un tiempo estimado para cada medida a
ocupar "l En una segunda etapa se desarrolld6 un mecanismo de llenado
integrado por una leva cilindrica, seguidores y bombas tipo cilindro-émbolo
(figura 3) ¥ No obstante las necesidades actuales de disefio y el interés mundial
en disefiar sistemas que no dafien el medio ambiente tienden al ambito
sustentable y de disefio verde. Trabajos de diversas universidades de Estados
Unidos y de Europa dan la pauta de como hacer de una necesidad cualquiera una
solucion basada en principios sustentables y que los ciclos del producto no sean
terminados al acabar su vida 1til sino que regresen de donde fueron tomados ¢
idealmente redisefiar y adaptar para futuras adecuaciones. El presente trabajo
surgi6 de la necesidad de estimar el nivel de sustentabilidad de esta tercera
generacion de maquina tomando como base la metodologia propuesta en el
manual “Disefio para la sostenibilidad” (D4S) escrito y publicado en conjunto
por la Universidad DELFT y por la UNEP (United Nations Environment
Programme) /.




Fig. 1-a.

Fig. 1-b
Fig. 1.1 Primera generacion de maquina llenadora (a) y selladora (b), 2 maquinas.
Maiquinas diseiiadas en el CDMIT. Fotografias tomadas en la
Planta de produccion en su actual instalacion.




Figura 1.2
Segunda generacion de maquina selladora de ampolletas.
Maiquinas diseiiadas en el CDMIT. Fotografias tomadas en la
Planta de produccion en su actual instalacion.

Figura 1.3
Tercera generacion de maquina llenadora y selladora.
Maiquinas diseiiadas en el CDMIT. Fotografias tomadas en la
Planta de produccion en su actual instalacion.




2. Objetivos.

El principal objetivo de este trabajo es realizar un andlisis de sustentabilidad de la
tercera generacion de maquina llenadora y selladora de ampolletas plasticas disefiada en
el Centro de Disefio Mecanico e Innovacion Tecnolodgica de la UNAM (CDMIT) y que
se encuentra en funcionamiento en la planta de Colomer México en la ciudad de
Querétaro. Como herramienta para realizar el analisis se utilizara el manual “DISENO
PARA LA SUSTENTABILIDAD - Un enfoque practico para economias en desarrollo”
editado por la UNEP en conjunto con la universidad DELFT P!,

Un objetivo personal es realizar una propuesta basada en los resultados obtenidos con
el método D4S y se pueda realizar el redisefio.

Figura 2.1 Imagenes tomadas del manual D4S B,




3. Metodologia.

La metodologia que nos presenta el manual D4S P es una herramienta que nos sirve para
disefiar un nuevo producto y como su titulo indica, esta enfocado para empresas que se
encuentran en paises con economias en vias de desarrollo. Sus principales metas son
mejorar la eficiencia y calidad del producto que se realizara sin perder de vista el
mejoramiento ambiental dentro del cual se llevard a cabo. El realizar una evaluacion previa
de en donde nos encontramos y hacia donde queremos llegar nos ayuda a dimensionar la
magnitud del problema y que con la guia del manual podremos superar esas adversidades y
mejor aun contribuir a la reversion de las actuales tendencias negativas que se tiene al
iniciar un proyecto de disefio innovador.

El Dr. Marcel Crul and Jan Carel Diehl, autores del manual, lo dividen en tres partes
principales que son:

e ;Quéesel D4S y por qué hacerlo?
e (Como llevar a cabo el D4S en la practica.
e Informacion de referencia sobre D4S.

Dentro de la primera parte presentan una introduccion tanto al uso del manual como al
concepto sustentable, los aspectos que conforman el disefio sustentable y su impacto en los
factores social, econémico y ambiental, un panorama mas amplio sobre cuestiones de
innovacion de productos y los pasos a seguir desde su concepcion hasta su generacion. Es
decir, nos da una referencia de como y hacia déonde debemos llegar si aplicamos el método
para asi obtener un producto innovador y sustentable.

La segunda parte es donde se mencionan los pasos a seguir durante el proceso de disefio.
A su vez se divide en la parte de Evaluacion de necesidades, Redisefio y Benchmarking. La
parte de redisefio se divide en 10 pasos a seguir que van desde la formacion del equipo
encargado del proyecto hasta la implementacion y su seguimiento.

Ademas anexan hojas de trabajo (“worksheets™) para cada parte que seran utilizadas para
dar sustento al método.

La tercera y ultima parte es sobre la informacioén de referencia en la que nos podriamos
apoyar, vienen algunos ejemplos de proyectos realizados por diversos paises en conjunto
con empresas tanto locales como foraneas. Basado en la busqueda y andlisis de trabajos
publicados sobre el tema, el autor no encontré ejemplos de aplicacion de la metodologia
objeto de este trabajo. Lo que también puedo apreciar es que no existe proyecto alguno
desarrollado en México por lo que es una buena oportunidad de intentar la aplicacion del
D4S en nuestro pais.

El Dr. M.R.M. Crul y J.C. Diehl disefiaron la evaluacion basdndose en 27 hojas de trabajo
que se agrupan a su vez en 3 etapas principales:




accompanying Chapter 4

D45 NEEDS ASSESSMENE

NI> Project level

N2> Country benchmark statistics

accompanying Chapter 5

D4S REDESIGN

D45 Redesign worksheets

RI> Creating the D45 team and planning the project

accompanying Chapter 6
D45 BENCHMARRING

D45 Benchmarking workshests

Light Version D45 Benchmarking

“all-in-one" worksheet

IN3> National level R2> SWOT Matrix, drivers and goals for the company.

B> Benchmarking objectives
N4> Selection of sectors R3> Product selection

B1> Selection of products
IN5> Analysis of the sector. Rd> D48 drivers for the selected product

B3> Definition of a functional unit
INE> Selection of companies. RS> D45 Assessment.

B4> |dentification of focal areas for a benchmark
NT> Company level Ré> D45 Strategy & Design Brief

BS5> Definition of benchmark parameters
N8> Local product innovation and R&D clusters R7> Idea generation and selection

Béa> Disassembly session
N§> D45 Action Plan R8> Concept development and selection

Béb> Preliminary list of improvement options
R9> D45 Evaluation

B7> Report of benchmark exercise data
BB> Identification of improvement options

B> Evaluation and ranking of
improvement options

Figura 3.1 Esquema de las 27 hojas de trabajo del manual D4S Bl

A continuacion se describe brevemente el contenido de cada una de las hojas de trabajo.

N1: Se plantean los objetivos del proyecto, se identifican a los grupos beneficiados e
involucrados con el proyecto y que tanta informacion del proyecto se manejara para con
dichos grupos involucrados.

N2: En esta hoja se escogen 3 paises para hacer benchmark y se obtienen datos econdmicos
y sociales de los antes mencionados

N3: Se hace un analisis socio-economico del pais local incluyendo datos como cantidad de
exportaciones, principales actividades econdmicas, clasificacion de sectores industriales y
agricolas, el nivel de desarrollo econdémico del pais, clasificacion de PyMES y sus
principales actividades economicas.

N4: En este worksheet se realiza la seleccion de los sectores involucrados para el proyecto.
NS5: Se analizan los sectores de la hoja N4 por medio de una matriz FODA (Fortalezas,
Oportunidades, Debilidades y Amenazas) y se definen el tipo de mercado, diversificacion
de productos asi como sus problemas actuales en ambitos economicos, sociales y
financieros.

N6: Se analizan los tipos de compaiiias existentes por sector, sélo algunos ejemplos.




N7: Segtin una clasificacion propuesta por los autores se encasilla a la empresa en cuestion
acorde a la capacidad tecnolégica que esta tiene.

N8: Se investigan grupos de investigaciéon y desarrollo (R&D’s) e instituciones de
educacion superior que se puedan incorporar como consultores externos.

N9: Aqui se plasma el plan de accidon que se tomard basandonos en un mapa mental
propuesto.

R1: Se forma el equipo de trabajo y el plan de accion a ejecutar.

R2: Se pide llenar la matriz FODA de la compaiiia, identificar los controladores y metas de
la empresa.

R3: Elegir el producto al que se le aplicara D4S.

R4: Se determinan por orden de importancia los controladores bajo los que se rige la
empresa

R5: Se hace una evaluacion basandonos en el tipo de funcion y tiempo de uso del producto,
identificamos los criterios a ocupar para formar una matriz de impacto.

R6: Con base a los resultados obtenidos en la matriz de impacto se define la estrategia de
disefio y una propuesta inicial.

R7: Se concentran las ideas generadas a partir del andlisis de redisefio de la matriz de
impacto y de los controladores y se clasifican dependiendo al grupo de mejora que
pertenezcan.

R8: Aqui se realiza el concentrado de ideas para el desarrollo del primer concepto de
mejora y se clasificardn acorde a los criterios de mejora sustentable.

R9: La evaluacion del redisefio se compara contra el antiguo disefio basandonos en las
hojas de trabajo R7 y R8.

B1:Se postulan los objetivos de hacer benchmarking acorde al producto escogido para
hacer el D4S.

B2: Se seleccionan los productos a los que se les hara el benchmarking y se llenarad una
tabla propuesta.

B3: Se define la funcionalidad del producto acorde a su funcién hacia los usuarios y donde
es implementado.

B4: Se identifican las areas de impacto directo segun una tabla propuesta.

BS5: Se definen los parametros del benchmarking tomando en cuenta las areas de la hoja
anterior B4.

B6: Se divide en dos hojas, la B6a es para ver como estan compuestos los productos y se
hace una sesion de desensamble. En la segunda, la hoja B6b se comenzard a recopilar las
ideas de mejora con base a una clasificacion propuesta.

B7: Se llena una tabla donde se hace un resumen del benchmarking hecho.

B8: Se anotan las opciones de mejoras sin perder de vista los factores evaluados en las
hojas B6 y buscando alternativas de mejoras tecnologicas y de materiales.

B9: Se evaluan y califican las opciones de mejora propuestas con base a dos criterios, los
BENEFICIOS y la VIABILIDAD para realizarlo.




4. Caso de Estudio.

Si bien la metodologia D4S fue desarrollada con el objetivo de mejorar un producto desde
el punto de vista sustentable y, como se observé en el contenido de cada una de las 27 hojas
de trabajo, se incluye ademads una evaluacion de la organizacién y pais mismos (recursos
humanos, entorno socio econdomico, benchmark). Por eso y dado que nuestro objeto de
estudio es una maquina que se desea redisefar para que sea mas sustentable el autor de esta
tesis selecciona s6lo 13 hojas de trabajo en las que se estima se abordan los principales
aspectos de disefio y sustentabilidad de la maquina.

La maquina llenadora y selladora de ampolletas de tercera generacion se encuentra
conformada dentro de un mismo gabinete (ver Fig. 3). Si separamos ambos sistemas
podemos desglosar su funcionamiento. El cabezal de llenado, CLLA (Fig. 4.1.1) tiene
como principios de funcionamiento la neumatica y la mecénica, es decir, el llenado en su
parte inicial se actia por medio de valvulas (15) y pistones (16) al utilizar la neumatica para
realizar la parte de succion de granel hacia las bombas de llenado (10). La parte de
inyeccion de granel dentro de la ampolleta plastica se realiza mecénicamente ya que el
volumen deseado se controla por medio de una leva (7) y ésta realiza el llenado final. El
cabezal es de tipo rotatorio y aunado a esto la forma de actuar es intermitente. El
funcionamiento comienza con el llenado del recipiente de alimentacion (4) que esta
conectado a un contenedor de 1000 kilogramos de liquido a ocupar. Se hace pasar a través
de una tuberia con un filtro incluido para evitar que objetos grumosos y sélidos pasen y
obstruyan valvulas de funcionamiento (2 y 3) o lleguen a ser contenidos dentro de las
ampolletas. El recipiente tiene 24 salidas, mismo numero de bombas actuadoras (10)
encargadas del llenado. Cada bomba de llenado tiene una valvula check (2,3) que controla
la entrada de liquido proveniente del recipiente hacia la camara de llenado y otra que
controla la salida del liquido contenido en dicha cdmara. Al actuar la méquina, el sistema
de alimentacion transporta las ampolletas, previamente colocadas y haciéndolas descender
por una charola de alimentacion inclinada con objeto de facilitar el deslizamiento. La salida
de la charola esta conectada con un “gusano” transportador que las conduce hasta la estrella
de entrada (24) donde se existe un sensor de deteccion de presencia (23) que a su vez esta
conectado con un piston neumatico (16) que hard actuar, en caso de que el sensor lo
indique, el sistema de llenado evitando asi el desperdicio de producto en el caso donde no
se detecte ampolletas. En caso de detectar una ampolleta, la valvula (15) correspondiente
colocada sobre un plato localizado en la parte superior del cabezal serd actuada por medio
del piston (16). Solo asi el liquido sera transportado por medio de mangueras al actuar tanto
la valvula check (2) y la bomba de absorcion (10) respectivas donde se tenga ampolleta a
llenar. El aire que se deja pasar neumaticamente serd el encargado de mover el piston de la
bomba de absorcion (1), a la valvula check de entrada (2) y al seguidor mecénico de la leva
(9) para que a medida que se desplaza linealmente hacia arriba vaya llenando la cdmara
hasta que llegue al tope de la carrera del piston, dependiendo el volumen a llenar. Todo esto
sucede mientras va rotando el cabezal completo. Mientras tanto la boquilla de la ampolleta
que se llenard es intersectada por medio de centradores (14) dispuestos colinealmente a las
agujas encargadas del llenado del liquido (26), las cuales con ayuda de valvulas
independientes (18), se actuaran de forma que se hard posible el funcionar del
desplazamiento de las agujas. Una vez que las agujas estén dentro de la boquilla de la
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ampolleta y el seguidor haya alcanzado el punto mas alto de la carrera, éste comienza a
bajar por accion mecanica de la leva (6) dispuesta que origina el accionar de la valvula
check de salida (3) y con eso el desfogue del liquido contenido en la bomba hacia la
ampolleta. Al llegar al punto mas bajo, nuestro punto 0, se termina con el llenado de la
ampolleta y un brazo actuador (19) de la vélvula de llenado actia dicha vélvula para
realizar dos acciones simultaneas, la primera regresa la aguja a su posicion inicial y la
segunda se encarga de evitar el paso de aire y terminar con el proceso de llenado de la
camara de las bombas.

Los elementos que configuran al CLLA son (Ver Fig. 4.1.1):

1) Piston de llenado de bombas.

2) Valvula check de entrada de liquido.

3) Valvula check de salida de liquido.

4) Recipiente de entrada del liquido para llenar.

5) Bastidor sujetador del plato de levas.

6) Plato de levas.

7) Levas con sistema de ajuste fino dependiendo del volumen a llenar.
8) Plato de seguidores de la leva.

9) Seguidores de leva.

10) Bombas de llenado.

11) Plato centrador de vastagos de piston de bombas de llenado.
12) Plato sujetador de bombas de llenado.

13) Tope actuador de valvulas de agujas de llenado.

14) Plato de centradores de boquillas de ampolletas.

15) Actuadores de bombas de llenado

16) Piston actuador del llenado.

17) Brazo sujetador de piston actuador.

18) Actuadores de agujas de llenado.

19) Brazo reseteador de valvulas de llenado.

20) Plato tope de altura de agujas

21) Postes estabilizadores de platos.

22) Postes guias de altura de platos de agujas y centradores de boquillas.
23) Sensor de ampolletas.

24) Estrella de alimentacion.

25) Estrella de llenado.

26) Agujas de llenado.

11



Fig. 4.1.1 Componentes del CLLA.

En la parte del calentamiento la ampolleta que sale del area de llenado se traslada sobre un
formato de nylamid mientras que la punta de la ampolleta se calienta para poder sellarla.
Una vez saliendo del calentamiento llega al cabezal de sellado (Fig. 4.1.2), el cual esta
formado por 12 estaciones con pistones neumaticos (7) que en su extremo sostienen
selladores (11) con la forma exacta para poder sellar la ampolleta. Cada piston esta
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interconectado a 2 valvulas (4 y 5) de paso de aire que son actuadas por medio de una leva
ajustable (3) para poder sellar en diferentes lugares segiin convenga.
Los elementos que configuran al cabezal de sellado son (Ver Fig. 4.1.2):

1) Brazo de sujecion del cabezal de sellado.

2) Alimentacion de aire.

3) Leva ajustable de accion de valvulas.

4) Vdélvula actuadora de sellado.

5) Valvula actuadora de elevacion de sellador.

6) Racor simple para paso de aire al levantar el sellador.
7) Piston de sellado.

8) Distribuidor general de aire.

9) Racor regulador de flujo para ajuste de sellado.
10) Acoplamiento flexible entre piston y sellador.
11) Sellador de ampolletas.

12) Plato guia de selladores.

13) Plato posicionador de boquilla de ampolleta.
14) Empaque para evitar ruido al realizar el sellado.
15) Empujador de ampolletas para sellado 6ptimo.

13



Fig. 4.1.2. Cabezal de sellado.
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5. Aplicacion de D4S y Propuestas de mejora.

Las propuestas de mejora nacen con la necesidad de hacer de esta maquina mas
sustentable aplicando la metodologia descrita en el manual D4S P, A continuacion
se presenta el trabajo desarrollado con las hojas de trabajo seleccionadas y los
resultados que nos arrojan del redisefio sustentable. Cabe sefialar que las trece
“worksheets” fueron contestadas en inglés por facilidad, dado que la herramienta
publicada en el manual viene en dicho idioma.
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Increase rate of production on the machine.

Reduce scrap.

Easy to maintain.

Shareholders.

Workers.
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The Firm is type 3.

The company fits between Minimal Technology
SMEs and Technology competent enterprises.
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UWORHSHEEE

COMPANY LEVEL

> Wnat ks the product development capacity and experience within the
company? Do they nave a proguct development department? Wnat kind
of staff Is In charge of product develggment? Does the company ragular-
Iy develop new progucts and bring them Ingo tne market?

The development capacity is focused on raw materials. The
development department is managed by a single chemical
engineer. Ten products per year are normally developed.

= Arotney a proguct cOmpany or 3 capacity company, or a mixture?

It is mostly a product company.
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WORHSHEEG

LOCAL PRODUCKE InNovAGIonN AND R&D CLUSGERS

» Are there Jocal R0 ar Righer education Institutions with product inna-
vation knowladge and axperienco? If yec, could they be Involved [n tne
Oroject? How?

1_| CDMIT in Mexico City. They can contribute with their
experience and expertise acquired through binational

raniveac with ninivarcitine wiarlduiida

CAT in Queretaro. They can contribute with their

1]

experience.

5_| Both centers have economic support from the Mexican
Science and Technology Council.

= Are there local ReD ar nignar agucation Insteutlons wih knowladge
angd experience in the fleld of sustainablity? If yes couldthey bDe involved
In tha project? How?

1 CDMIT in Mexico City. They can contribute with their
experience and expertise acquired through binational

ranireac with ninivarcitinc wiarlduiida

CAT in Queretaro. They can contribute with their

ra

experience.

Both centers have economic support from the Mexican
Science and Technology Council.
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Maintenance

Bruno Levario Diaz

Team Leader

Maintenance

Fernando Gonzalez Salazar

Co-worker

Maintenance

Victor Rizo

Approve changes and buy needed things.

Production.

Roberto Mendoza and Josefina Rodriguez

Machine operators.

Quality Dept.

Efrén Mendoza

Final product supervisor.

Plant Manager

Edmundo Lozano
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| Mechanical Design. Marcelo Lépez Parra Advisor/ R&D

| Mechanical Design. Alejandro Ramirez Reivich Advisor/ R&D

UNAM Engineering Explore innovative concepts through thesis research work.
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UJORHSHEEG

CREAGING GHE D4S GeEAM AND PLANNING GHE PROJECE

» Dlscuss the proposed timeframe of the project and how oftan the 045
toam will mest

Time frame will be 3 months. We will meet after one shift.

> How will tha D45 team communicate?

The team will communicate directly with other members
and using the web in order to communicate with the

* How wil tha team communlcate with the rest of the arganization?

The team will communicate with the organization by weekly
reports.
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Willineness far create and fartifv awn areac

Skills in internal camunication

Capability to generate own technology.

Pennle training

Nimhle at gaining new certarc and ciinnlierc

New chemiral formulation in nroducts

Glahal market increaced

Trend in wages, lower tan Europe and USA.

Trend ta carrv aut RRD nroiects in Mexicn

Cult ta heautv

Slaw recnnnce tn new invectmentc

lack an analitv nracedures

Pnar nlanning ctratesiec nn nraduction arderc

Neficiencv an kev dociimentation

Glahal econamiral cricic

1 ack af cafetv an aiir canntry

Growth in acian calintriec

New sreen and suistainahilitv standards
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UJORHSHEEG

SWOT MAGRIK, DRIVERS AND GOALS FOR GHE COmMPANY

= Swrengths need to be maintained, built upon. or leveraged:
> VWeaknesses need to be remedied or stopped:

* Clpportunities need to be prionitized and optinized;

= Threats need to be counterad or minimized.

= What Is the maln activity of the companies? Developing and progucing
Itsown products (product-company), or doec i usa itc production capac-
Ity for producing products for other companles (capacity-company)?

The Colomer Group is mainly a product- company but now a
day and because of the crisis they have started to produce
products for other companies.

= 0N theaverage, Now many regesignad progucts and Now many totaly
new progucts are launched [to the market annually?

On average are 55 new and redesigned products.

> Does the company Nave a product developmant departmant ar do they
normally contract out designar sarvices for proguct developmant?

They have a product development department that designs
original products. For other services they contact out
designers services, for instance, R&D of prototype machines.

> What [s the general concusion on #e product development capacity’
af the company?

It lacks a technology development department but keen on
new product development department.
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Social equity. Public opinion.

Green marketing. Legislative requirements.
Reach new consumers. Ecolabelling schemes
Product quality improvement. Norms and standards.
Saving costs. Customers demand.

In this case the internal and external drives should be balanced in equitable proportions.

Increase at least 25% of the machine’s rate.

At least 4 shifts without maintenance.

Reduce the amount of scrap per shift.
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UJORHSHEEG

PRODUCE SELECEION

> Baced on Step 2, what are the proguct salactlon criteria?

1_ | Access to the main information of machine’s performance. |
2_ | Wide knowledge of the machine. |
3 | The machine is link to new develop products. |
a_ | High impact on low costs and more gains if it will be sustainable. |
5

» Sglect 3 proguct out of the company portfollo that fite defined 045
proguct seleceian criteria

Selected Product_

Continuous Filling and Sealing Machine of plastic ampoules.

Second Best Product_




Well-being of the operators. | | Cost of electric energy.

Less energy and raw materials consumption. | | Cost of compressed air energy.

Less toxic fumes emission. | | Cost of machining pieces.

More working hours without corrective |
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Brainstorm, First Concept

Mexico City

Buy equipment, create prototype

Mexico City

Field tests on prototype.

UNAM

Assemblage and implementation

Mexico City and Queretaro

First mass productions.

Queretaro

Shareholders opinins

Queretaro, Barcelona, Mexico City

Redesign

Queretaro.




To fill and seal plastic ampoules.

To fill and seal 7200 plastic ampoules with the exact amount of product and a perfect seal.

| Production process. | | 2shifts/day | | 15 | | 6 | |

52

| The plant of Colomer at the city of Queretaro. |
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WORHSHEEG

D45 ASSESSIMENG

3> identify the D45 criteria that should be induded [n the 045 impa ot Matrix:

1.- Material use.

2.- Energy use.

3.- Solid Waste.

= Write the above D45 criterla Into the first column In the D45 Impact Matrix on the right.

| The criteria will be the filling and sealing process.

= Write the earller Identified |ife cycle process tree stages into the first row.

Energy and Material Use, Solid and Water Waste.

> Flll In the D45 Impact Matrb and highlight the cells or activitles with relatvely high Impactis).

| The Impact Matrix is on the next page.
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Impact Matrix.

FILLING SEALING
SYSTEM SYSTEM

MATERIAL
USE

1125 W/h 3000W/h
ENERGY
USE

PRESSURED AIR
USE
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The wheel graphs are done on the next page.
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Use less pressured air during the production process.

Redesign some structure parts in order to reduce material waste.

Replace some pneumatic connections that increase air consumption.

Calculate the power needed to radiate the exact amount of warmth for the sealing process.

Conceive new ways of cleaning both systems in order of reduce the water waste.
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Less use of energy during process.

Less solid waste.

Qafatv and rlaanlinace diirino tha nrarace

| Virgin materials use, the new structure parts to redesign will be done of lower energy content materials.

| Reduction of materials density in new structure parts.

| New cleaning and production techniques.
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| Virgin materials use, the new structure parts to redesign will be done of lower energy content materials. |

| Reduction in material density in new structure parts. Less use of energy during process. Less solid waste. |

| New cleaning and production techniques. New cleaning protocols based on the health regulations. Beware of toxic emissions in sealing process. |
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LWWORHSHEEG

IDEA GENERAGION AND SeELEeCGION

= Wnlch criteria should oe Included t0 prioritlize Improvemant aptlions?

ldea 0A4S Criteria 1 04s 0A4s 0A4s Motes.
Criteria 2 Criteria 3 Criteriad
Environmental Social Economic  Technical
benefit. benefit. benefit.  feasibility.
Redesign structure parts. Less waste of Maore Medium.
plastic production.
ampoules.
Less use of compressed air. Reduction Reduce in Easy.
of noise. costs.
Optimize electric energy use. Reduction Medium.
of toxic
emissions.
Cleaning technigues. Less waste of Less Reduce in Easy
water. effort. costs.

» LIst the gptions and rate each one based on the time implications - short (ST) or lang-term (LT)

Cleaning techniques and optimize electric energy use will be in short term and redesign structure parts and less
use of compressed air will be in mid-term.
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Low cost, technical feasibility, short term implementation.

This matrix is on the next page.
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LWORHSHEEG
CONCePt DEVELOPMENGG AND SeELECEIOoN

Concept.

D4S Criteria 1

D4S Criteria 2

D4S Criteria 3

D4S Criteria 4

Notes.

Intersection disk at heating system.

New tubing fittings.

New electric resistance with lower
warmth power contained in a
redesigned structure part.

Cleaning techniques.

Environmental
benefit.

Disk of stainless
steel instead of
nylamid.

Less compressed
air consumption.

Less electric
energy
consumption.

Less waste of
water.

Social benefit.

Easy to clean.

Reduction of
noise.

Reduction of toxic

emissions.

Less effort.

Economic
benefit.

No replace or
maintenance
needed.

Reduce in
compressed air
costs.

Reduce in costs.

Technical

feasibility.

Medium.

Easy.

Medium.

Easy




This Matrix is on the next page.
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LWORHSHEEEG

D45 EVALUATION

Concept.

D4S Criteria 1

D4S Criteria 2

D4S Criteria 3

D4S Criteria 4

Notes.

New Design.

Old Product.

Environmental
Benefit.

Less consumption of
compressed air and
electric energy.
Reduction of scrap.

Less consumption of
compressed air.

Social benefit.

Reduction of harmful
noise, toxic
emissions and safe
cleaning techniques.

Reduction of harmful
noise. Easy to
operate.

Economic
Benefit.

Increase of incomes.

More incomes
because is faster
than the first
machines.

Technical feasibility.

Easy maintenance
program.
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Well-being of the operators. The machine is safety for all the operators.

Less toxic fumes emission. An extractor fan was placed on the machine.

More working hours without corrective maintenance. There is less down time during production.

Cost of compressed air energy. There is less consumption of compressed air.

Cost of machining pieces. The replaced parts don’t need to be machined again.
Increase at least 25% of the machine’s rate. The rate has been raised 15%.
At least 4 shifts without maintenance. It depends on the amount per shift but in general the goal is
Reduce the amount of scrap per shift. The scrap has been reduced in 8%.
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6. Discusion.

Tras haber completado las hojas de trabajo y haber hecho un primer redisefio a la
maquina podemos ver que los resultados son favorables, que la maquina ahora cuenta
con un grado de sustentabilidad en ambitos sociales, ambientales y economicos. Gran
parte de estos éxitos dependen solamente de pequeiios cambios fisicos, como de piezas
y formatos que existian, como en cambios de mentalidad al querer hacer bien las cosas.
A continuacion se exponen los resultados obtenidos en la maquina.

a) Campana extractora de emisiones toxicas.

Un punto favorable al ambito social fue proteger a los operadores de estar expuestos a
respirar las emisiones toxicas por la degradacion del material pléstico.

Fig. 6.1 Tercera generacion de maquina llenadora y selladora tras el redisefio
sustentable. Fotografias tomadas en la
Planta de produccion en su actual instalacion.

b) Piston de elevacion.

El piston de elevacion situado en la zona de calentamiento nos permitio tener menos
desperdicio en cuanto a ampolletas quemadas y por ende menos emisiones durante un
paro de cualquier indole. En el &mbito ecoldgico nos permite tirar menos ampolletas a la
basura.
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Fig. 6.2 Piston de elevacion en la zona de calentamiento. Fotografias tomadas en la
Planta de produccion en su actual instalacion.

¢) Racores simples.

El desperdicio de ampolletas llenas se localizo al no ser selladas correctamente por los
selladores y una razon fue porque existian racores reguladores de flujo que impedian el
optimo sellado ya que cada uno debia ser regulado independientemente. Al cambiar
dichos racores por simples obtuvimos que los selladores siempre actuaran con la misma
fuerza y asi garantizar un buen sellado en las ampolletas.

Fig. 6.3 Cabezal de sellado. Fotografias tomadas en la
Planta de produccion en su actual instalacion.
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d) Plato transportador de ampolletas.

Cuando se requieren estabilidad y repetitividad durante cualquier proceso se necesita
considerar eliminar ciertos factores que impiden se logren. En el caso del calentamiento
de las ampolletas haciamos que pasaran sobre un formato estatico en la zona de
calentamiento y el resultado eran algunas ampolletas quemadas por contacto con la
superficie caliente. Nos dimos cuenta que la friccion jugaba en contra de nosotros
durante este proceso y quisimos eliminar el desperdicio que se generaba asi que lo
mejor era que las ampolletas se transportaran sin friccion y este fue el resultado.

Fig. 6.4 Disco transportador de ampolletas. Fotografias tomadas en la
Planta de produccion en su actual instalacion.
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7. Conclusion.

En relacion a los dos objetivos principales planteados al inicio del presente trabajo de
tesis es posible mencionar que si bien la evaluacion del nivel de sustentabilidad de la
maquina, aplicando la metodologia D4SP! no arrojo resultados cuantitativos que
pudieran ser comparados directamente con rendimientos de maquina o eficiencias, si
constituyd un ejercicio Util que permitié identificar puntualmente las areas donde existe
la oportunidad de mejorar la sustentabilidad de sistemas y componentes de la maquina.
Otro aspecto importante que arrojo la aplicacion de la metodologia fue el hecho de que
a través de su utilizacion se integran tres actividades importantes de ingenieria: Andlisis
de Necesidades, Rediserio y Realizacion de Benchmarking. Aunque la presente tesis no
profundizé en cada una de ellas en el caso de estudio reportado, el aprendizaje del
método constituyo para el autor una experiencia muy valiosa.

El segundo objetivo de la tesis, las mejoras a los cabezales de llenado y sellado, fueron
presentadas en forma satisfactoria. El autor considera que las soluciones implantadas en
la maquina cubren de una forma adecuada algunas de las recomendaciones que se
generan a partir de la aplicacion de la metodologia D4S"!.
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8. Trabajo futuro.

El autor considera que es necesario trabajar en la aplicacion y desarrollo de todas las
hojas de trabajo propuestas por D4S. Probablemente no todas las “worksheets” seran de
utilidad y aplicacion directa a la maquina pero la experiencia dice que el nuevo enfoque
propuesto por la metodologia definitivamente abrira el camino a la generacion de ideas
mas novedosas y sustentables.

Por otro lado, la evaluacion realizada aqui permitio también identificar mejoras
potenciales en la parte del cabezal de llenado con respecto a la distribucion de aire.

De igual manera seria importante estar al pendiente de nuevas publicaciones acerca de
la materia para realizar posteriormente un analisis completo con y ver el resultado con
otras metodologias.
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