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OBJETIVO:

PROPONER UN REDISENO EN EL PROCESO DE DESARROLLO DE
NUEVOS PRODUCTOS DE ENVASES DE VIDRIO PARA LA INDUSTRIA
PERFUMERA Y COSMETICA, SATISFACIENDO ASi, LA NECESIDAD DE
INNOVACION QUE EXISTE EN ESTE MERCADO ACTUALMENTE.



JUSTIFICACION:

Este trabajo se ha realizado, tomando como base la visién y misién de
Vitro, 1a cuél es una corporacion con presencia mundial basada en México,
dedicada a satisfacer consistentemente, con calidad y oportunidad, las

necesidades de sus mercados industriales y de consumo, en productos de vidrio.

Vitro cuenta con asociaciones estratégicas internacionales, busca crecer
en productos, mercados o tecnologias relacionadas a sus operaciones. Desea
sobresalir y trascender por la calidad de su gente, de sus productos y de sus
proveedores; asi como lograr ser el productor de menor costo, disponer de

suficiencia tecnolégica y ejercer influencia en la comunidad.

Vitro basado en la calidad de su gente y en su acervo tecnolbgico,
orientara todas sus operaciones hacia el mercado, superando consistentemente

tas expectativas de sus clientes.

Esto se debe a la reciente apertura del Tratado de Libre Comercio (TLC),
en donde Vitro, S. A. se introduce en este Mercado Internacional con sus

productos de vidrio para envasar perfumes y cosméticos.



Para ser competitivo en este Mercado se requiere de ser aun mas
agresivos en la satisfaccion de los clientes, como es en el servicio, el costo, la
calidad y la productividad; desde que nace un producto hasta que se entrega al

cliente.

Por lo cudl este proyecto se enfoca al desarrolio de nuevos productos, en
donde actualmente se tiene un bajo potencial en la planta, ya que se tienen
plazos de entrega de los productos de nuevo disefio de hasta 44 semanas en

promedio.

En base a la informacién y analisis de otros mercados como el Americano y
el Europeo, se encuentra que se tienen plazos de entrega menores a los que
tiene Vitro, S. A., como por gjemplo en ltalia se tiene un tiempo promedio de 14
semanas, por lo que es de vital importancia desarrollar nuevas alternativas para

la reduccion del tiempo de entrega de nuestros nuevos productos.

Es por esto por lo que se presenta este proyecto, como una alternativa de
solucion, y asi poder abastecer al mercado de consumo y poder satisfacer a

nuestros clientes, que son la razdn de ser de nuestra empresa.
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HISTORIA DE LA EMPRESA

Vidriera México, S.A. de C.V. es una empresa del grupo Vitro; se constituyd
el 23 de mayo de 1934, en la Ciudad de Monterrey, Nuevo Ledn, para producir
envases de vidrio. Inicia sus operaciones en i{a Ciudad de Meéxico, el 7 de
Diciembre de 1935 con un capital social de $250,000.00, su capacidad de
produccién era entonces de 1,800 envases de vidrio diarios. Cuando nace la

Vidriera México contaba con escasamente 50 obreros y 8 empleados.

Han transcurrido 60 arios y la empresa ha sufrido un importante desarrollo.
Actualmente su capacidad de produccion es de aproximadamente 2,000,000

envases diarios en promedio.

Por su capital, direccion, (ecmcos empleados y obreros Vldrlera Mexlco L

SA deCV.es una empresa netamente mexlcana Prestan Sus servicios 1 382 5

personas que trabajan afanosamente en sus dustmtas areas




Instalaciones de la Planta

El terreno que cubre es de aproximadamente de 66,000 m? y el area
construida es de un total de 42,000 m?, de almacén son 12,000 m?; ia capacidad

de almacenaje es de 100,000,000 de botellas.

Tiene cinco hornos que alimentan 15 maquinas productoras de envases de
vidrio. Este equipo moderno y eficiente, fue disefiado y manufacturado en gran

parte por técnicos y obreros mexicanos.

Para lograr la produccién, los hornos no pueden dejar de operar
libremente, ya que cualquier interrupcion prdlopga_da' de su funcionamiento

provocaria serios dafios en ellos; por lo que, existen tres turnos para cuidar su

combustion y funcionamiento de manera.que no se panduzca'un enfriamiento en
sus cargas internas, cuidando asi sus p

durante fas 24 horas del dia.

Mensuaimente la empresa funde 13.000 tdhélad‘és de vidrio de materia
prima para poder producir 2,000,000 envases diarios y 60,000,000 de envases

mensualmente, en promedio.



Vidriera México, S.A. de C.V. funde vidrio en los siguientes colores:
- Cristalino.
- Verde Esmeralda.
- Azul Cobalto,
- Negro.
- Ambar,

- Verde Georgia.

Y también los diferentes envases con tonos coloreados. como son:
- Gris Humo.
- Rosa.
- Café Pimienta.
- Verde Veriande.
- Verde Sierra.
- Azul Verdoso.
- Azul Aquamarine.
- Azul Oscar de la Renta.
- Gray Flannel.

- Violeta.

Asi mismo, fabrica envases para la industria alimehtibia, cervecera,

farmacéutica, lacteos, refresquera, vinera y perfumefa.'j”



Estadisticas de Operacion

Pack to Melt Envases.- Este indice nos determina el aprovechamiento del
vidrio fundido, y es el resultado de dividir et indice de vidrio empacado vs. vidrio

fundido multiplicado por 100.

Eficiencia Real Perfumeria- Este indice nos determina el
aprovechamiento de los envases, y es el resultado de dividir e! indice de piezas

fundidas vs. piezas empacadas buenas muitiplicado por 100.

A continuacién se presenta el plano de localizacion y el Lay Out de la

planta.
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HORNOS DE FUNDICION

HORNOS

2 3 4 5

TIPO DE HORNO | END-PORT END-PORT  SIDE-PORT UNIT-MELTER END-PORT

PROFUNDIDAD 60" 48" 48" a3 a8
ESTIRAJE (tor's) 65 70 250 35 180
COLORDEVIDRIO| Cristalin  Cristaino . Verd® lares Es:zz;
FORMADO DE ENVASES
HORNO 2 3 4 5
pRobUCOON | ¢ 2 a 3 2
TIPO DE BOTELLA | PERFUMERA :55.2?3'5% SODERA PE'SE%';E'S‘A SODERA
PROCESOS oe oS - s hs
PSBA PSBA

r $§-8 Soplo Soplo

P-S Prensa Soplo PSBA Prensa Soplo Boca Angosta




ORGANIZACION

re———— GERENTE GENERAL
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ACTIVIDADES CORRESPONDIENTES

GERENTE GENERAL
Toma decisiones y ejecuta acciones a fin de que la empresa cumpla con

sus objetivos en fo que a servicio, calidad y productividad se refiere.

ERENTE DE RECUR MAN
Administra todo o referente al recurso humano, los departamentos que lo
componen son: relaciones laborales, administracion de personal, seguridad e

higiene, asi como capacitacion y desarrolio.

GERENCIA DE PRODUCCION

Pone en marcha todo el proceso de transformacion para convertir la
materia prima en envases de vidrio, los departamentos que la componen son :
moldes, taller i.s., preparacién de vidrio, fabricacion de botella perfumera y

fabricacion de botellas envases.

GERENCIA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

Verifica la calidad del producto, insumos en todo el proceso y efectia las
pruebas de calidad correspondientes, los departamentos que lo componen son;
aseguramiento de calidad perfumero, aseguramiento de calidad envases y

equipos especiales.



GERENCIA DE SERVICIO A CLIENTES
Elabora los programas de produccion, almacena los productos y los hace
llegar a nuestros clientes, los departamentos gue lo componen son: control de

produccion. bodegas de producto terminado y almacén de empaque.

GERENCIA DE CONTRALORIA

Efectia el registro de todas las operaciones de la planta y realiza tas
actividades financieras de la organizacion, los departamentos que lo componen
son: contabilidad general, costos y presupuestos, tesoreria, sistemas y almacén

general.

GERENCIA DE INGENIERIA DE PLANTA

Implementa sistemas de mantenimiento que permiten tener en
funcionamiento y operatividad toda la planta, los departamentos que 1o componen
son: proyectos e instataciones, mantenimiento mecanico, mantenimiento eléctrico,

mantenimiento electronico e instrumentacion.

JEFATURA DE ACABADOS
Efectia el proceso de decorado y mateado de los envases de vidrio, los
departamentos que lo componen son: acabado fino, acabado estandar, mateado,

placas, mantenimiento a acabados y proyectos.
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COORDINADOR DE CALIDAD INTEGRAL
Dirige a toda la organizacion hacia la calidad integral, mediante una

metodologia.

GERENCIA DE DISENO TECNICO

Elabora los disefios de nuevos productos, de acuerdo a las caracteristicas

establecidas por nuestros clientes.

U



VISION

LOGRAR LIDERAZGO GLOBAL EN ENVASES DE VIDRIO, ASUMIENDO
EL COMPROMISO Y LA RESPONSABILIDAD DE CONQUISTAR EL
RECONOCIMIENTO DE PROVEER ENVASES SEGUROS, QUE NO
DETERIOREN EL MEDIO AMBIENTE. ADEMAS, PRODUCIR CON AUTENTICO
VALOR AGREGADO, DE CALIDAD MUNDIAL, ELEVADA CONFIABILIDAD Y
RESPALDOS CON MAS EFICIENTE SERVICIO.

LA OPERACION VIDRIERA MEXICO, S.A. DE C.V. - INSTALACIONES,
PRODUCTOS Y SERVICIOS DEBERA ASEGURAR EL OPTIMO BENEFICIO A
CLIENTES, PROVEEDORES, PERSONAL, ACCIONISTAS, COMUNIDAD Y
MEDIO AMBIENTE.

VIMEX DEBERA SER UNA EMPRESA CON UNA CULTURA DE TRABAJO
EN EQUIPO, INTERACCION E INNOVACION, A FIN DE COADYUVAR AL
MEJORAMIENTO CONTINUO DE PROCESOS, SISTEMAS PRODUCTIVOS Y
SERVICIOS, PARA ASi INTEGRARSE CON EXITO EL CONTEXTO QUE
DEMANDO EL NUEVO MEXICO.

MISION

LOGRAR LIDERAZGO GLOBAL A TRAVES DE EXCEDER LAS
EXPECTATIVAS DE NUESTROS CLIENTES, PRODUCIENDO ENVASES DE
VIDRIO, GENERANDO UTILIDADES, FOMENTANDO EL TRABAJO EN EQUIPO
QUE NOS LLEVE A LA MEJORA CONTINUA, CONTRIBUYENDO AL
DESARROLLO DE NUESTRO PERSONAL Y DEL PAIS.
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DEFINICION E HISTORIA DEL VIDRIO

Fabricar vidrio en el sentido exacto de la palabra es ciencia y es arte; para
poder producir vidrios perfectos, que tengan determinadas caracteristicas
requeridas, es necesario conocer la teoria de la fusion del vidrio y al mismo
tiempo poseer un buen conocimiento practico tanto de los hornos de fusion como
de 1a conduccion de la fusién. Tanto los tedricos puros como los practicos puros
no consiguieron jamas resolver los problemas técnicos de la fabricacion del vidrio
sino que fueron hombres tedricos practicos los que consiguieron dar a la ciencia y
a la moderna industria los vidrios que Hlamamos técnicos, los vidrios especiales
para laboratorio, para farmacia, para aplicaciones electrotécnicas, los vidrios de
optica para telescopios, para microscopios, para aparatos fotograficos.

La antiguedad del arte del vidrio une a |a tradicion noble de esta industria
un verdadero tesoro de recetas y procedimientos, algunos de los cuales hicieron
la fortuna de sus inventores y muchos todavia tienen aiin hoy en dia, pese a los
enormes avances de la quimica, un valor real. De ahi el caracter un poco
misterioso y secreto que conservan muchas vidrieras, de ahi la costumbre de
una técnica muy cerrada en que se encastillan muchos maestros vidrieros que
estiman que sus secretos o pretendidos secretos valen mas que el intercambio de
ideas y la colaboracion cientifica.

Esta mentalidad algunas veces legitima, pero a menudo exagerada, ha

retardado mucho la penetracion de la ciencia en la industria del vidrio.



Afortunadamente, esta penetracion hace ya bastantes lustros que se ha
efectuado, de otro modo no se hubiera llegado a la perfeccion actual, no sélo por
lo que se refiere a los nuevos cristales de éptica que tan enormes servicios rinden
a la ciencia en muchas de sus manifestaciones, tal vez las de mas alto contenido
humano (Medicina, Investigaciones bacteriolbgicas, rayos luminosos de apficacion
terapéutica, etc. ); sino también en las nuevas aplicaciones que se van dando al
vidrio ( cristales inastillables, fibras textil de vidrio, etc. } y que en estrecho
contacto, con las materias plasticas, verdadera revolucidn de la época actual,
cada dia nos viene a ofrecer una nueva sorpresa gracias a los infatigables
estudios de una legidn de cientificos y técnicos verdaderos artifices del enorme
progreso industrial que. paraddjicamente, al Jado de {a destruccion, la desolacion
y fa muerte, la guerra ha traido consigo y la paz habra de reafirmar en pro del

bienestar humano.



LA HISTORIA DEL VIDRIO

La fabricacion del vidrio se remonta a la edad de bronce y del acero. Los
egipcios y los fenicios no son pues los primeros hombres que han fabricado
piezas de ceramica y de vidrieria, pero ellos fueron quienes crearon la industria
de estos productos y los perfeccionaron hasta el punto de dejar objetos y
monumentos q\je aparecen todavia a nuestros ojos como notables por su
elegancia de formas y su fina acabada fabricacion.

Nos cuenta Plinio que la invencion del vidrio debe ser atribuida a los
fenicios y fue debida a la casualidad; unos navegantes que transportaban
* natron “ (carbonato de sodio} acamparon a orilias del rio Beins, y gueriendo
hacer fuego sobre la playa de arena para cocer sus alimentos, idearon sostener
los utensilios de cocina sobre unos blogues de natron . Es asi como observaron
la formacion de una masa incolora, dura una vez fria, que fue el origen del vidrio.
Aunque es dificil de concebir la obtencion de una temperatura suficiente por
medios primitivos, aparece demostrado hoy en dia que el vidrio existia ya en esa
época en regiones muy alejadas, de una civilizacién menos avanzada que la
fenicia, y que se remonta a los comienzos de la edad de los metales.

De hecho el origen del vidrio se pierde en la noche de los tiempos y permanecera
probablemente siempre misterioso y rodeado de leyendas. Sin embargo, no es

imposible que el origen del desarrollo dado por los egipcios a esta fabricacion
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haya tenido como punto de partida un descubrimiento como el que nos cuenta
Plinio.

Cualesquiera que sean sus origenes, los egipcios han sido los primeros
maestros de estas industrias del fuego; que comprenden |a ceramica y la vidriera:
y conservaron la primacia durante varios milenios.

Después de Egipto, las ciudades de Tiro y Sidon, en Fenicia, poseyeron
fabricas notables que luego se extendieron al archipiélago griego y a Etruria.

Los romanos emplearon mucho tiempo la vidrieria egipcia, luego hallaron

en Halia, bajo el reinado de Augusto, todos los elementos necesarios para la
fabricacion, donde Venecia, en una época mas cercana (siglo XIt) adquirié gran
notoriedad que ha conservado a través de los siglos.
Venecia tuvo el monopolio de esta industria durante mas de dos siglos, primero
los alemanes, con la fabricacion de vidrios de colores variados, se libraron de
dicho monopolio. Luego la Bohemia tuvo a su vez un gran renombre, que todavia
conserva, por los procedimientos de grabado y decoracion del vidrio, asi como
sus cristales tallados.

Hasta el siglo XViIl no empieza a generalizarse la fabricacion del vidrio por
todo el mundo civilizado. Los procedimientos que se siguen hasta principios de!
siglo actual son exclusivamente a mano y por soplado.

La primera fabricacion mecanica de botellas se remonta al afio 1880 y se
debe al inglés Ashley. Poco después el americano Owens, en 1830, ided un

sistema de toma por aspiracion.
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De la vidrieria de botellas, la fabricacion mecanica gané la de frascos,
impulsada por los vidrieros que se libraron asi de todas las importaciones.
América, después de haber sido tributaria de Europa, se ha convertido en el pais

mas avanzado en el sistema de fabricacién mecanica.



LOS PRINCIPALES CONSTITUYENTE DEL VIDRIO

La composicién de una férmula para envases de vidrio en VIDRIERA MEXICO es:

MATERIAL

ARENA
SODA
CALIZA
FELDESPATO

OXIDO QUE APORTA

Si02
Na20
Ca0

A1203

NOMBRE DEL OXIDO

OXIDO DE SILICE

OXIDO DE SODIO

OXIDO DE CALCIO
TRIOXIDO DE ALUMINIO

29



COLORANTES Y AFINANTES

Los colorantes y afinantes mas utitizados son:

COLORANTES
MATERIAL PRODUCE
DICROMATQ DE SODIO COLORACION VERDE
COBALTO COLORACION AZUL
COBRE COLORACION AZUL Y VERDE
SELENIO DECOLORANTE
AZUFRE Y HEMATITA AMBAR
NIQUEL VIOLETA Y NEGRO
AFINANTES
MATERIAL PRODUCE
NITRATO DE SODIO ELIMINACION DE GASES DE
- FUNDICION
SULFATO DE SODIO " ELIMINACION DE GASES DE
FUNDICION
ESPATOFLUOR ELIMINACION DE GASES DE

FUNDICION

3o



DEFINICION DEL VIDRIO

ta ASTM (AMERICAN SOCIETY FOR TESTING AND MATERIALS). define al
vidrio como un compuesto inorganico producto de una fusién, el cual ha sido
enfriado hasta una condicion rigida sin cristalizar. El vidric estd en un estado
fisico preciso, mas que en una composicion particular. Amorfo es sinénimo del

estado vitreo.
FUNDAMENTOS DE FORMACION DE VIDRIO

INTRODUCCION

Los vidrios comerciales son cadenas de silica, las cuales han sido modificadas

por varios dxidos, para proporcionarles una serie de propiedades deseadas.

ESTRUCTURA BASICA

El tetrahedro de la silica es la cadena fundamental de la estructura.
El tetrahedro, si es sistematicamente arreglado forma un cristal; sin embargo,

también puede estar formado dentro de una cadena al azar (VIDRIO).

k1]



Abajo se presentan los diagramas esquematicos en dos dimensiones de dos tipos

de cadenas. las cuales pueden ser formados por tetrahedros de silica de

estructura basica.

RED SISTEMATICA (CRISTAL) RED AL AZAR (VIDRIO)

En ambas estructuras se nota que tiene orden en la red pequeda
(tetrahedro), pero solo el cristal tiene a lo largo de toda la red. Cuando cationes
de modificacion son introducidos dentro de la- cadena de! vidrio, estos nos
destruyen el tetrahedro. cada Si+4 permanece enlazado a cuatro oxigeno, pero
cada oxigeno a lo largo, no esta enlazado a dos atomos de silice. EI diagrama

esquematico dimensional siguiente presenta una cadena fracturada por iones de

modificacion.
Q %59
Q O O 0‘0 60
Q@ $Qy0 0 ®  siLicE
:}% O#OT;)@S 2040 O i
OJOQQ ® 0°c,0 OXIGENO
PO @oto 0 @  CATIONES DE MODIFICACION
d'o o % HCACK)
o Q !20 )

0 %oy e |
VIDRIO DE SILICATO FALLA DE OR,’GEN o | vn,



CLASIFICACION DE OXIDOS
Los diversos elementos asociados con la formulacion de vidrio, pueden ser
clasificados dentro de los formadores de cadenas de vidrio, como intermediarios

estabilizadores y fundentes, como se presenta a continuacion.

FORMADORES  FUNDENTES INTERMEDIARIO O

DE RED ESTABILIZADORES
C
(o] A1203
M §i002 Na20 Ca0
7] B203 K20 Mg0
N P205 Li20 PbO
E BaO
L)
C
PO
oM Ge023 Zn0
cuvu V205 Sr0
ON As203 BeO
E
S

El rango de requerimientos de cada uno de los componentes de a tabla

anterior, para la formacion de vidrio es:

MINIMOS MAXIMOS
FORMADORES DE RED 55% 100%
INTERMEDIARIOS O 2% . 30%

ESTABILIZADORES
FUNDENTES 1% 22%
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FUNCION DE LOS OXIDOS EN EL VIDRIO

En la formacion de vidrio comercial la silica es el formador de cadena
primario. Este es sin embargo, por si solo. muy viscoso y rasonablemente
refractario. Los fundentes (Alkal)) son netesarios para reducir la viscosidad de la
silica; sin embargo. estos también reducen ia resistencia del vidrio a la accién
quimica. Por tal razon los intermediarios o estabilizadores {primeramente el Al203
y los alcalinoterreos) son adicionados para hacer al vidrio mas durable
quimicamente, y para ayudar al control de la viscosidad, haciendo al vidrio

trabajable (capaz para ser moldeado).

La funcidon de los oxidos puede ser expresado esquematicamente como se

presenta a continuacion

SRISTALIZACIS
LEVIRIFICACHONY

ey

AR, s LAD

DLRABILIDAD
[ESUEY

MVSLSILAD

, HAIA EAPANSION

FALLA DE ORIGEN s



LA SILICE

PROPIEDADES GENERALES

La silice es la materia vitrificante por excelencia. Existe en todos los vidrios,
incluso boricados y, en la gama de los vidrios industriales exclusivamente siliceos,
aporta un campo de empleo muy extendido desde el 100 % con el vidrio de
cuarzo convertido en vidrio industrial, hasta el 50 % con ciertos cristales. Los
limites de vitrificacion, limites de acidez o limite de basicidad, son tan amplios que
practicamente jamas se oponen a la produccién de un vidrio cuande se domina la
temperatura.

La silice no es fusible sino a alta temperatura, al menos 1800 °C; pero se
hace fusible no solamente con los alcalis sino también las tierras alcalinas tales
como la cal { que aunque infusibles se combinan por el calor a la silice
provocando fusién), por uitimo con los 6xidos metalicos.

A pesar del extenso campo de empleo de este vitrificante, hay que tener en
cuenta la acidez o la basicidad de un vidrio; si nos acercamos al limite de
basicidad, se traduce con una tendencia a ia cristalizacién, principal origen de los
defectos de la fabricacion del vidrio; inversamente si se aumenta la acidez, se cae
en una infusibilidad perjudicial para la fundicion.

En términos usuales. se dice que el exceso de silice endurece el vidrio.
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La silice tiene ademas a propiedad de aumentar la resistencia elastica del
vidrio, su dureza, su resistencia eléctrica; insistiremos sobre todo sobre la
resistencia elastica o solidez del vidrio porque esta propiedad dirige 1a técnica de
las vidrieras en 1as que los vasos deben resistir presiones. Por esto en la industria
de botellas de champaria y otras bebidas espumosas en las que la presion interna
alcanza varias atmosferas { a veces de 10 a 15 kilogramos) la experiencia ha
demostrado que es ventajoso forzar la dosis de SiO2 por ejemplo hasta 62 y 65 %
para los vidrios calcareos magnesiados y demostrar sobre todo gque variaciones

de 1 a 3 % en un vidrio dado no dejan ser inconvenientes para la solidez.
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LA SODA

PROPIEDADES GENERALES

Este alcali es indispensable en nuestra industria. E! efecto de este fundente es

doble;

1° Aumenta la fusibilidad, es decir hace descender el punto de transformacion.

2° Aumenta la extensién de la escala de fusibilidad o de trabajo del vidrio.

Hay que distinguir bien estos dos efectos; uno se refiere a la fusibilidad o a
la fundicion, el otro a la viscosidad y al trabajo. También hay que notar si la
temperatura de comienzo de fusion ha descendido, eilo no significa que la
temperatura de afinado haya descendido también; ésta puede incluso haberse
elevado si el alargamiento de la escala de fusibilidad llega a retrasarse la
realizacién de una fluidez necesaria al afinado. Esto explica como una adicion de
sosa en un crisol de vidrio que funda mal no consigue siempre restablecer la
fundicién; es un error de técnica que hay que evitar, reconociendo que para
ciertas proporciones de silice y de cal, puede haber un minimo de temperatura de
afinado que una adicién de fundente no puede descender. En este caso es la

conduccion del calor ta que Gnicamente hara reemplazar la fusién normal
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LA CALIZA
PROPIEDADES GENERALES

La cal es el mas importante de os elementos basicos del vidrio.

Los vidrios comunes, en particular los de botellas, tienen un porcentaje en cal
mucho mas elevado que los vidrios blancos.

La cal es la materia que mejor combina la economia con la utilidad.

La cal mejora el afinado dando fluidez al vidrio a alta temperatura.

La cal hace al vidrio menos piastico y mas dificii de trabajar.

El defecto principal de cal es el aumentar la tendencia a la devitrificacién por
formacion de silicato de cal que cristaliza bajo forma de wollastonita; es esto lo
que limita el empleo y se opone a la introduccion de un porcentaje demasiado
grande de esta base como aconsejaria la economia.

Desde el punto de vista de las propiedades del vidrio en frio, la cal hace e} vidrio
menos soluble. En particular para las vidrieras, los vidrios calcareos resis@ira’n
mejor la accion de la lluvia, de la humedad y de las intemperies.

La cal hace ademas menos fragil el vidrio, aumenta su resistencia mecanica y

elastica. La cal da brillo al vidrio, mucho mas que los dlcalis.
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LA ALUMINA
PROPIEDADES GENERALES

La alumina, cuyas propiedades refractarias son bien conocidas en los
materiales de hornos, no parece sin embargo aumentar la infusibilidad de los
vidrios, a pequefias dosis; es incluso probable que este cuerpc tenga la misma
propiedad fundente que el oxido de hierro.

Sustituyendo a la cal en pequefas proporciones, ia alimina aumenta la
resistencia del vidrio de una manera sensible.

He aqui las conclusiones de Appert:

1° La alumina impide o retarda la devitrificacion;

2° La alumina permite remplazar sin inconveniente y aln con. ventaja una
parte de base alcalina por una cantidad equivalente de cal; '
3° La alimina puede substituir sin inconveniente a la silice en una proporcién qué‘
no pase de 7 a 8 %; la fusibilidad aumenta ligeramente, la maleabilidad no sé
altera;

4° La -alumina tiene como inconveniente principal e de aumentar la
coloracién por el sesquidxido de hierro.

Agreguemos a estas observaciones, los resultados de la técnica americana que,
habiendo dejado de considerar {a limina como un cuerpo secundario, hace

adiciones metddicas de 2,3 y 4 % de alimina en los vidrios destinados al trabajo
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enteramente mecanico por los procedimientos Owens y Boncher y modifican

también satisfactoriamente la fluidez y el coeficiente de la viscosidad de! vidrio.

AFINADO (DEFINICION) Y LOS AGENTES QUIMICOS DE AFINADO

1.- Generalidades: E! afinado, que sirve para homogeneizar el producto de
primera fusion que contiene numerosas cuerdas, se consigue por el'
desprendimiento de burbujitas gaseosas que se originan al eliminarse una parte
de los gases todavia disueltos quimicamente en los vidrios. Para ello debe
disminuirse la viscosidad por el calentamiento a temperaturas més elevadas que
las necesarias para una simple fusion. El volumen de gases que salen de la
mezcla en fusion es demasiado grande para formar dichas pequefias burbujas.

Estas proceden de mezclas no descompuestas, de las pequefas
cantidades de aire englobado y de los poros del material refractario.
Inmediatamente después de la disolucion de la arena, la masa fundida contiene
todavia el 10% en volumen de gases. Si el vidrio contiene constituyentes
fuertemente reductores, como, por ejemplo, carbon en los vidrios amaritlos se
puede presentar una nueva formacién de gases por reaccion de aquellos a
temperaturas netamente inferiores a las del horno. Las superficies rugosas (por
ejemplo, las de los crisoles de alimina ) puede también dar lugar a

desprendimientos de gases por perturbacitn de equilibrios labiles.
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Una de las operaciones mas dificiles con gue se encuentra el fundidor de
vidrio es paralizar o reguiar el desprendimiento gaseoso de las masas fundidas.
La eliminacion de las burbujitas mas pegueias que fluctuan en el vidrio se
consigue mediante una corriente gaseosa dirigida a través del mismo. Se obtiene
esta corriente afnadiendo materias que cedan gases {arsénico, nitrato o sulfato
sodico, etc. ) o por agitacidn con una madera o una patata. Las ultimas originan la
corriente gaseosa mediante su descomposicion.

La limpieza del vidrio se produce en parte porque las grandes burbujas
procedentes de las materias afladidas para el afinado recogen las pequefias
burbujas de ta masa fundida. Este proceso en la practica, tiene fugar en
peguefas proporciones. Mas importante es la fuerte agitacion de la masa vitrea
producida por la corriente gaseosa, que obliga a las pequedas burbujas a

ascender a ia superficie, donde estallan.

2. Los agentes quimicos de afinado;

- SULFATOS, especialmente Na2S04 y en ocasiones BaS04 e incluso azufre -

- HALOGENUROS, especialmente cloruros que evaporan sin residuo v floruros
que separan en forma de F2 0 SiF4 ‘

- NITRATOS, que forman Q2 y oxidos de nitrégeno, :

- ARSENICO, y més raramente Sb203, ambos juntos con nitralo sédico que

origina 02,

41



El agente mas importante para el afinado de los vidrios calcicos-sAdicos es
el Na2S04. Tiene la ventaja de que solamente se descompone a las temperaturas
del afinado, con lo cual la vaporizacion es muy limitada . Ademas acorta el tiempo
de fusion. Después de un tiempo de fusién igualmente largo, una masa fundida
que con.tiene sulfato esta ya limpia, mientras que una masa fundida que contenga
carbonato sédico todavia existen burbujitas de gas. Durante la fusion y afinado de
un vidrio con sulfato, el peso especifico pesa de 2.25 a 2.50 por expulsion de los
gases. Una gran parte del sulfato queda en el vidrio, segin Gelstharp en cantidad
“superior al 1.7 %, el contenido en SO4 depende de la temperatura y de la
atmoésfera del horno y es un maddulo directo de ia formacion de nuevas burbujas
(burbujas tardias). Por reduccion -enérgica a 1350 °C puede desaparecer
totalmente. En atmésfera oxidante esto solo se consigue a 1500 °C . La accion de
la atmésfera reductora se basa en la formacién de grados intermedios de sulfuro
pardo.

El desprendimiento de SO3 depende no solamente de lo elevado de la
temperatura, sino también de la velocidad de calentamiento. Si esta es grande se
produce, segin Jebsen-Mawedel y Becker, un retraso de la ebullicion, que da
lugar a una pérdida de SO3 mayor que la que se produce en el calentamiento
normal. Para la formacion de burbujas, son importantes las reacciones:

2803 ==>2802+02 vy Na2$ + 3803 ==> Na20 +4802.
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El contenido en SO3 de un vidrio para lunas, fundido en hornos industriales
de crisol, alcanzan por término medio, al principio del afinado, el 0.7 %; al cabo de
3 horas, el 0.4 %, y al final del afinado, el 0.54 % .

Esto demuestra que al final del afinado pueden entrar nuevamente en el
- vidrio SO2 y 02 por reabsorcion. Las cantidades presentes son mas bajas que
el valor maximo de 1.7 % indicado por Gelstharp, porque para quemar las
manchas se aiade carbon que descompone el sulfato . Puesto que el contenido
en So03 del vidrio no afecta a su solubilidad, puede decirse que el vidrio esta
fuertemente unido al calcio y débilmente unido al sodio.

Como se sabe, una gran parte del suifato flota sobre la superficie del vidrio
y forma las temidas manchas de! vidrio, que estan constituidas por una mezcia de
Na2S04, CaS04, CaCO3, NaCl, Al203 y Si02

Estas manchas sobrenadan en el vidrio y deben eliminarse: para esto se
emplean espumaderas, asi como la combustion con carbon. En la reduccion hay
que evitar que quede una coloracion parda permanente. Se pueden eliminar
también por agitacion con nitrato. Los puntos pardos originados en la reduccion
se corrigen, entre otros medios, con cobaito.

El arsénico fue ya recomendado por Kunckel en su célebre libro  Ars
Vitraria. Dicho autor recomienda tomar 1.3 % de As203 de la mezcla de un vidrio
silico-sédico-potasico que contenga boro.

La accion afinante se basa en el desprendimiento de burbujas de 02 de los

arsénico formados en la fusion de la mezcla. Estas burbujas dejan limpio el vidrio.
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DEL 70 al 90 % de! As permanece en el vidrio como arsénico. Al trabajar
estos vidrios.por soplado a la lampara se forman a henudo espejos de arsénico.

También ceden su arsénico al agua. Esta es la causa de que la industria
del vidrio empiee Na2S04 para el afinado. Los vidrios ricos en AI203 forman
frecuentemente durante el afinado una espuma molesta debido a su elevada
viscosidad. Zschimmer recomienda para tales vidrios un calentamiento rapido y el
empleo del empujon de temperatura ya citado. El As203 no ataca, contra lo que

- se afirmado, al material refractario.
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PROCESO DE FABRICACION

DE ENVASES DE VIDRIO
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PROCESO DE FABRICACION DE ENVASES DE VIDRIO

MERCADOS Y PEDIDOS

De acuerdo al diagrama anterior, se puede observar que el proceso nace de la
necesidad de satisfacer la demanda del mercado de envases de vidrio; por tal
motivo se generan los pedidos, los cuales deberan ser recibidos por el
Departamento de Comercializacion.

PROGRAMAS DE PRODUCCION

El programa de produccion debera ser elaborado de acuerdo a los pedidos
recibidos, el cual dependera de |a capacidad instalada de la planta y de la
formulacién de materiales, segun el tipo de envase a fabricar. Este programa
y dicha férmula, también determinaran la adquisicion de materias primas a
utitizar en el proceso.

RECEPCION DE MATERIAS PRIMAS

La materia prima es transportada a la planta por carretera en carros tolva con
capacidad de 35 toneladas y por ferrocarril en tolvas de 70 - B0 toneladas.

El suministro de la materia prima se realiza en base a un programa de
produccién y a un sistema de inventario de seguridad (10 dias de inventario).

ALMACENAJE DE MATERIAS PRIMAS

La descarga de tolvas y furgones de ferrocarril se hace por gravedad a la banda
transportadora, donde esta alimenta a un elevador de cangilones. En la parte
superior del eilevador se cuenta con un distribuidor de tres posiciones que
alimenta a los silos. En ocasiones se cuenta con un distribuidor que descarga
sobre un transportador de banda, fa cuat cuenta con un descargador movil
(trippet), que puede alimentar a los silos ya que estos comunmente se
encuentran agrupados.

Los métodos de almacenamiento comunmente empleados en la industria del
vidrio son a granel y en recipientes.

Los materiales solidos a granel se aimacenan apilados al aire libre y en silos.

El almacenamiento de materiales apilados al aire libre es usual en el caso de la
pedaceria de vidrio (cullet).

El almacenamiento a grane! en siios es otro método muy empleado en algunas
industrias en especial |a cementera, 1a cerdmica y 1a del vidrio. Los silos son
construcciones cilindricas de concreto y acero; sus ventajas consisten en que
economizan espacio del piso para almacenar una cantidad determinada de
material aprovechando una mejor distribucion de los espacios de la planta.
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La cantidad de material almacenado en el silo se calcula con facilidad para el
inventario diario partiendo de las dimensiones conocidas del mismo y de la
altura del material almacenado.

DOSIFICACION Y MEZCLADO.
Hay tres sistemas distintos de pesaje:

A) Manual : Se basa en |a fuerza manual para controlar el flujo hacia las
basculas y de éstas hacia afuera por gravedad.
B) Semi-auto  : Requiere de un hombre que maneje los equipos mecanicos que
matico alimentan y descargan las basculas.
C) Automatico : Se basa en ciclos de carga y descarga sin asistencia manual.

Las basculas automaticas, aparte de calibrarse en forma automatica, eliminan
todas las operaciones manuales; proporcionando ademas, la operacion de
colocar y quitar los materiales en el mecanismo pesador.

Las principales funciones de tas basculas comprenden:

* Laalimentacion de peso continuo
* Pesadas intermitentes
* Comprobacion continua del peso

La eleccion de una béascula depende de !a produccion y de las caracteristicas
fisicas det producto.

Las basculas automaticas se adaptan mejor a la produccion en gran escala y
pueden disponerse en baterias de dos o mas para atender una gran produccion,

Los componentes esenciales de un sistema de basculas automaticas (casa de
mezcias) son:

A) Espacio de almacenamiento, por Io general un silo o una tolva, para suministrar
el material a la bascula.
B) Sistema de alimentacién de materiales a la bascula.
C) Dispositivo de control para el arranque y paro del equipo de alimentacién
(para poner en movimiento y detener los materiales que fiegan a la bascula).
D} Una tolva pesadora suspendida o soportada por un sistema de palancas.
E) Un dispositivo para equilibrar @ indicar Ia carga en la tolva pesadora.

Los principales sistemas de alimentacion de materiales a |a tolva pesadora son;

A) Alimentacion por compuerta (almeja)
8) Tornillo sin fin o gusano

C) Banda transportadora

D) Vibrador



En el pesaje hay que estar seguros de tres cosas: Una exactitud consistente, el
método y la sensibilidad de fa balanza.

FUNDICION Y AFINACION

Existe una variedad de hornos que se usan para la fundicion del vidrio y éstos
son disedados segun e! tipo de vidrio que se va a utilizar en ta formacion de
diferentes productos.

Temperaturas.

Las temperaturas mas calientes para los hornos de soda caliza son de 1550° C.
La fundicién ocurre en las tres cuartas partes de ia longitud del horno. El refinado
empieza de una cuarta parte antes de |a garganta hasta la formacion de la vela.

FUNDICION o 1550°C
FUNDIDOR REFINACION : 1550°C A 1300°C
HOMOGENEIZACION :  1550°C A 1300°C

DISTRIBUIDOR  ACONDICIONAMIENTO :  1300°C A 1100°C

ACONDICIONAMIENTO TERMICO

El acondicionamiento térmico dei vidrio se realiza dentro del alimentador, el cual
proporciona la temperatura adecuada para que, de acuerdo a la viscosidad de
dicho vidrio, se tengan las mejores condiciones para su manejo y conduccion.
Los alimentadores son relativamente poco profundos, son canales angostos
conectados al distribuidor. Tienen bdvedas de refractario y sistema de
combustién propio, asi como el control de |a temperatura del vidrio. El control de
la temperatura del vidrio es extremadamente importante en la operacion del
formado de las botellas. La operacion del horno es continua y uniforme asi como
la mezcla de materias primas es alimentada a una relacién de carga igual al
estiraje del horno. Esto significa que cuando la operacién es uniforme el nivel de
vidrio se debe mantener constante tanto en el horno como en los alimentadores.



3 [
i s
—}—13
% 1 1”2
\ A AN A Tt 'm_
. T T B e
13
:u: 1T Uy
1. Boveoa peL Funpipor " 8. ARcos DE LAs CAmamas
2. Bovepa peL DistRiutDOR 9, PI50 DEL FUNDIDOR
3.'Bovena pe Charas 10. Puerto
4. Boveos pe Puertos 11, Carcapor
S. (utcxers 0-RECUPERADORES 12. GarGanta
6. ToneL pe CAmaras 13, (onexiON con ALIMENTADOR
7. Chraras ReCUPERADORAS . turo FRoNTAL

[19

HORNO TIPO PUERTOS ATRAS
“END PORT"™




141

1. Bévepa Funpipor

HORNO TiPO PUERTOS LATERALES 2. TovEDA REF INADOR
“SIDE PORT" 3. DBovepa CAvaras
Ui, Bovepa Puertos

5. OEeckers o Recuperapores
6. TimeL pE CAvaras

7. CAvwas RECUPERADORAS
8. Arco pe CAmARA

. 150 pEL FunpiDOR

.- MiEr10

1. TWitnas CARGADORAS
2. VAwua te Cavslo

3. Guwania

I, Paren pe Sovera

5. MCirEnTADOR

=y Y

P ITT LI
i

p—

==

)/ hee



FORMADO DEL ENVASE

La fabricacion de envases de vidrio tiene sus origenes en la antigiiedad,
habiéndose hecho por muchos siglos en forma manual. Al final de la Edad Media
y durante la Revolucion Industrial, se desarrollaron pequefios talleres y maquinas
de operacion manual y semiautomatica.

A principios del siglo actual, se logro la fabricacion de fa primera maquina
automética y desde entonces se han desarrollado diferentes maquinas y
procesos de fabricacion. La maquina que actualmente domina el mercado
mundial por su versatilidad y productividad es la maquina I.S...

Las principales caracteristicas que hacen a la maquina 1.S... ser lider en el mercado,
son su simplicidad de operacion relativa, el concepto de operar secciones
individuales, su versatilidad en sistemas de operacion y amplia gama de
articulos posibles a fabricar en eila.

La maquina |.S... se ha desarrollado desde las maquinas originales de una y dos
secciones, simple cavidad, hasta las actuales de ocho y diez secciones, doble,
triple y cuadruple cavidad.

Los procesos bdsicos de fabricacion en esta maquina ,son el proceso sopla-
soplo en envases de boca angosta y el proceso prensa-soplo, denominado
proceso 62 para envases de boca ancha liamados tarros.

Existen variantes a los mismos como son el proceso 51 (formado de corona en
vacio) y el C.C.0... (cabeza de compresidn y obturador) en soplo-soplo, asi como
el proceso 41 y boca angosta en prensa-sopio.

En términos generales, esta maquina cuenta con mecanismos de operacion
neumética y el mando de los mismos es por medio de un tambor de tiempos a
través de un sistema de vaivulas utilizado en un block.

La méquina I.S... ha tenido una serie de modificaciones o mejoras a través del
tiempo; en las modernas, se ha pasado del sistema mecanico de sincronizacién
al sistema de control eléctrico y/o electronico. Asi también, en algunos
mecanismos se han incorporado para su mejor operacion, sistemas de
amortiguacion hidraulica. Otro avance importante fue la incorporacién del
distribuidor de gota, en iugar del original mecanismo vertedor individual para
alimentar el vidrio a la maquina.

Los dos tipos basicos de maquinas I.S... son el "E" y el “F", pudiendo ambas
operar en los procesos soplo-soplo y prensa-soplo; asi como en cavidad sencilla
y muiltiple.

La principal diferencia entre el tipo “E" y el tipo "F", consiste en la distancia entre
el poste de las bisagras y el centro de los bombillos y moldes, ia cual en Ia
maquina tipo "E" vade 6 1/2 a6 7/8 pulgadas y en el caso de la maquina tipo
F" es de 8 1/2 pulgadas, lo que permite en el caso de la tipo "F" trabajar con
mayores distancias entre los centros de los moldes y como consecuencia
mayores diametros de moldura Asi mismo la maquina tipo "F" es mas robusta
para operar molduras de mayor peso. por [0 que es posible trabajar envases de
mayor tamafio y volumen o bien con triple cavidad.



Formado. ) ]
El vidrio fundido en el horno, pasa a través del distribuidor al alimentador en

donde se acondiciona térmicamente para lograr ia temperatura que permita ’
mediante la accién de los mecanismos del alimentador, la fuerza de gravedad y
el didmetro del orificio, obtener la formacién de una carga sencilla o muitiple segin
el caso con laformay peso adecuados para el articulo a ser fabricado.

La carga o vela cae en sucesion predeterminada a través del equipo de entrega
en el bombillo o premolde de cada seccion, en donde se produce el meldeado
final de! perfil de la corona, asi como la baca del articulo a fabricarse,
adicionaimente en esta etapa se moldea parcialmenta el cuerpo del envase
originando con esto una preforma.

La preforma es transferida al molde en donde por medio de soplo de aire
comprimido adquiere su forma final,

El envase formado es transferido por lus dedos de la sacadora a una placa de
enfriamiento en donde permanece algun tiempo para concluir su fraguado,
después de lo cual, es depositado por los empujadores de 90° en una banda
metdlica o acarreador en el cual se transporta el envase al horno de recocido o
templador.

Fabricacion de articulos de boca - angosta.

Normalmente se fabrican con el proceso soplo-soplo en el que la preforma es
moldeada por medio de presion de aire.

Actuaimente en todo el mundo se esta aumentando el uso del proceso prensa-
soplo boca angosta (P.S.B.A....}, en el cual la preforma es moldeada por 1a accion
mecanica del piston moldura.

Fabricacion de articulos boca - ancha

Normalmente son formados por el proceso prensa-soplo, aqui la preforma es
moldeada por la accién de prensa de un piston.

La boca del envase es suficientemente ancha para permitir el paso del pistén y
prensar el vidrio fundido contra el premolde formando inicialmente el cuerpo de
la preforma y la corona en la uitima etapa del prensado.

Maquinas de multiples cavidades.
,A través del tiempo, se han desarrollado maquinas |.S... para trabajar en multiples
cavidades con el fin de lograr mayor productividad.

En la maquina 1.S... tipo "E", en ei 31 sistema doble cavidad se desarrollaron los
equipos para operar con una distancia entre centros de 3 5/8", 4 1/8",4 1/4" y con
modificaciones adicionales ia de 5".

Para la tripie cavidad soplo-soplo, se desarrollaron equipos con distancias entre
centros de moldes de 3 3/16", 0 sea 6 3/8" entre centros exteriores.

Para prensa-soplo proceso 41, los centros son de 7" con una serie de
maodificaciones a la maquina.

En cuadruple cavidad se desatrolio &! equipo para una distancia entre centros
exteriores de 6 3/8",

En las maquinas tipo "F", para el sistema de dahle cavidad se desarroliaron los
equipos con centros de 6" y 6 1/4" En triple cavidad, s¢ desarrollaron los equipos
con centros de 8 1/2". Pero ademas existen equipos con 7 1/2"y 9 1/4".
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En cuadruple cavidad, existen magquinas con centros de 11 1/2",

Operaciones bdsicas funcionales de! cicio de formzda de articulos en el

praceso sopio-soplo. )
Cargado.- Recién cortada la carga o la vela pasa primeramente por los tubos guia
de grafito, para entrar al equipo de entrega (vaciadores, canales rectas y curvas)
y posteriormenta pasar por el centro del embudo, evitando en lo posible su
contacto con éste.

Las causas opserativas mas probables de una carga deficiente, pueden ser:

- Forma de carga inadecuada

- Operacion incorrecta de cargado

- Mal acondicionamiento de! vidrio

- Temperatura inadecuada de! bombillo

- Tiempo de cargado de maquina inadecuado

- Alimentacién y tamafio del equipo de entrega, asi como su alineacién

- Tiempos de maquina inadecuados

- Deformaciones en equipo de enfrega y ma! estado del tratamiento

Soplo de hacer corona o soplo de asentamiento.

En la mayoria de los casos, aif sopla de hacer corona debe ser aplicado tan
pronto como sea posible después de cargar esto es necesario para obtener
contacto de vidrio a metal lo mas temprano posible. El soplo de hacer corona
debe mantenerse en el minima tiempo, usando solamente ef tiempo y presion
suficientes para fraguar la corona de manera que pueda soportar el contrasoplo
y la transferencia.

E! tiempo minimo de hacer corona dara también el minimo "settle wave” o sombra
de asentamiento en la boteila terminada,

Recalentamiento del interior de la corena,

Tan pronto como es cortada ia presién del soplo de hacer corona, el pision debe
ser bajado para permitir i recalentamiento del interior de 1a corona, o sea,
suavizar el vidrio inmediatamente arriba del piston para permitir que el saplo
cantrado forme la burbuja en Ja preforma o bombilio sin distorsiones.

Un recalentamiento det interior de fa corona corto ayuda para disminuir la sombra
de asentamiento, permitiendo un contrasopio mas temprano y obteniendo un
contacto completo vidrio-bombillo to mas pronto posible, sin embargo, el disefio
de la corona y pistén dictaran la cantidad de tiempo de hacer coronay
recalentamiento necesarios antes del cantrasoplo.

Contrasoplo.

Cuanto mas temprano pueda ser apticado el confra soplo, menor sera ia sombra
de asentamiento en ef envase finai. Cuanto mas tiempo sea aplicado ef
contrasoplo, mejor sera el balance de calor extraido entre bombitio y molds,
permitiendo maximizar 1a velocidad de la maquina y disminuir el cator transferido
al malde.

La presién usada debe ser adecuada al tamarto y forma de la botella en particular,
tendiendo a usar ligeramente mas presién con articulos mas grandes debido a
temperaturas de vidrio mas bajas
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Recalentamiento de pre-forma.

Después del contrasoplo y antes del soplo fina, la pre-forma debe ser
recalentada para uniformizar las temperaturas y eliminar las condiciones de
superficie exterior fraguada.

El recalentamiento de la pre-forma empieza cuando el bombillo abre y termina
cuando el aire de soplo final es aplicado.

Transferencia al molde.

Durante el tiempo que la preforma es transferida del bombillo al molde es
recalentada. La velocidad de Ia inversién puede causar varios defectos, tales
como mala distribucion y crinolina. Sila velocidad es muy alta, la pre-forma se
desviara hacia adelante debido a la fuerza centrifuga. La velocidad debe ser
variada de acuerdo al peso, viscosidad y forma de la pre-forma.

El recalentamiento en el lado del bombillo permite a la pre-forma asentarse y
en el lado del molde estirarse o correrse y los dos efectos deben estar
balanceados.

Soplo final.

Esto es aplicar aire comprimido para el acabado final. La presion requerida varia
de acuerdo al peso y a la forma, tendiendo a ser menor con envases mas grandes.
Los envases grandes tienen un mayor tiempo de contacto y |a extraccién excesiva
de calor, puede ocasionar estrelladuras asi como la presion excesiva de soplo
final puede ocasionar estrelladuras en el hombro y en el fondo.

Sacado del envase y enfriamiento en la placa muerta.

Después de que el molde abre, los dedos de la sacadora toman el envase
terminado y lo transfieren a la placa de enfriamiento. Los dedos deben estar
apropiadamente alineados y tener luz en el cuello del envase, de manera que este
cuelgue ligeramente. Todos los movimientos en el mecanismo de sacadora

deben de efectuarse suavemente.

Operaciones basicas funcionales del ciclo de formado proceso prensa-soplo.

En el proceso prensa-soplo, la altura del piston a través de la corona determinara
ia altura de carga, en la mayoria de los casos, una carga en el bombillo de 1/4" a
1/2" abajo de la conexién del obturador después que el bombillo ha llegado a su
tempaeratura de operacion es la idea!. A diferencia del proceso soplo-soplo,
donde la corona es la primera en llenarse, en prensa-soplo debe formar la
preforma primero y después llena la corona. Cuanto mas baja sea la carga
usualmente es mayor la presion requerida para llenar la corona. El pistén tendra
que mover el vidrio desde la parte inferior del bombillo (el cual esta haciendo
contacto con el metal perdiendo calor) hasta el obturador, llenando la cavidad y
después forzando el vidrio nuevamente hacia abajo para llenar la corona. Ei
vidrio en el drea de! "gate" ha perdido considerable calor, por lo tanto, nos obliga
a utilizar presiones mayores, lo cual ocasiona mas defectos de corona. Sin
embargo en algunos casos de envases grandes, donde los hombros delgados
son un problema, puede ser deseable una carga mas baja para fraguar y
sostener el vidrio en el area de los hombros.
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En el proceso prensa-sopio las operaciones basicas de recalentamiento de la
preforma, transferencia al molde, soplo final, sacado de! envase y enfriamiento
en la placa muerta, tienen una similitud con el proceso soplo-soplo y es de suma
importancia su aplicacidn y control para evitar imperfecciones en el envase.

TRATAMIENTO TERMICO (ELIMINACION DE ESFUERZOS DE FRAGUADO)

Un envase al entrar a la banda acarreadora, tiene una temperatura que puede ser
del orden de los 700°C, los factores que afectan esta temperatura son
principaimente el tipo de envase, espesor de vidrio, velocidad de fabricacion de
la maquina tiempo y cantidad de aire en !a placa de enfriamiento y materiales

o aleaciones que forman la moldura, esta disminucion de temperatura ocasiona
esfuerzos de fraguado en el vidrio, por lo que se requiere de un tratamiento para
eliminar dichos esfuerzos. Este tratamiento se realiza en ur templador.

El envase pierde temperatura en el trayacto de la maquina |.S... a la entrada del
templador, llegando a éste con temperaturas que fluctian entre 300° y 500°C.

Si tomanios un envase gue nc haya pasado por el templador, lo dgjamos enfriar

y lo cbservamas en un polariscopio {para verificar o medir el grado de temple)

se observard, que en el envase predominan dos colores, azut y amarillo; mientras
mas intensos sean {os dos tonos, mas destemplado estd el envase

generalmente el color azul corresponde a esfuerzos de compresion y el

amaritlo a los de tensidn,

La importancia del tratamiento térmico {recocido) a los envases, radica en que un
envase bien templado es mas resistente al manejo y uso que uno que no lo esté
Podemos observar que los envases que no reciben tratamiento, se pueden
quebrar faciimente al recibir una corriente de aire; de ahi la importancia de este
tratamiento.

Curva tetrica y curva real en templadores.

Existen dos curvas tedricas de templado, 1a curva alemana y 1a curva inglesa,; las
dos son similares y difieren unicamente en la permanencia constante de
temperatura arriba del punto de recocido, para uniformizar la temperatura en el
espesor del vidrio, ya que el interior del envase permanece mas caliente

que el exterior.

Tomando como base la curva tetrica alemana, se podran ver las zonas en las
que se divide esta curva, las velocidades de calentamiento y enfriamiento, asi
como el punto de templado y de esfuerzos. Estas curvas pueden ser calculadas
si se conoce el espasor del articulo, el coeficiente de expansion del vidrio ,

el punto de templado, el punto de esfuerzos y la temperatura del envase al
entrar al templador.

Para obtener una curva real en un templador, es necesario utifizar un termopar
viajero, este se puede introducir por el centro o por las orillas, dependiendo del
lugar que se quiera analizar. E! termopar viajero consiste en una aleacion de dos
metales diferentes (cromel-alumen) unidos en la punta. El termopar sensa la
temperatura a todo lo largo del templador y esta temperatura se va registrando
en una grafica. La grafica de la curva real nos sirve para realizar los ajustes que
sean necesarios.
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ll. CURVA TEORICA Y CURVA REAL EN TEMPLADORES

EXISTEN DOS CURVAS TEORICAS DE TEMPLADO, LA CURVA ALEMANA Y LA CURVA INGLESA; LAS
DOS SON SIMILARES Y DIFIEREN UNICAMENTE EN LA PERMANENCIA CONSTANTE DE
TEMPERATURA ARRIBA DEL "ANNEALING POINT", PARA UNIFORMIZAR LA TEMPERATURA EN EL
ESPESOR DEL VIDRIO O ENVASE, YA QUE EL INTERIOR DEL ENVASE PERMANECE MAS CALIENTE
QUE Et EXTERIOR. LAS DOS CURVAS TEORICAS SE PRESENTAN EN LA FIGURA SIGUIENTE:

TEORIA ALEMANA TEORIA INGLESA
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Tipos de templadores.

Templador tipo Forter.- Es el templador mas antiguo. Su caracteristica principal

es su ancho (4 pies). ademas en el tune! de enfriamiento, el envase disipa calor en
forma natural, es decir, no hay abanicos que forcen el enfriamiento. La capacidad
de este templador es de 28 a 34 ton/dia.

Templador tipo Hartford.- Es un templador de un ancho de 5 pies, su disefio
original contempla un abanico para forzar el enfriamiento y cuenta con compuertas
para desalojo de calor en ta zona de enfriamiento, su capacidad es de 50-60
ton/dia.

Templador tipo Bowman.- Este templador es mas moderno que los anteriores, su
ancho puede variar entre 6 y 10 pies y su longitud puede ser también muy variable,
por lo tanto, se adapta mejor a las necesidades requeridas. La capacidad de

de estos templadores varia de 55 a 80 ton/dia.

Una caracteristica principal en este tipo de templador es su recirculacion de aire
en los cuerpos © mddulos, tanto de templado como de enfriamiento.

Templador lipo Fama.- Este tempiador ha tenido varias modificaciones, por lo

que difiere del original, su ancho es de 8 pies y su longitud varia como el Bowman,
ya que también cuenta con médulos que trabajan con recirculacion de aire.

La capacidad de estos templadores es de 60 y 100 ton/dia.

Templador tipo Cobelcomex.- De origen belga, este es el tipo de templador mas
moderno de todos los que actualmente se fabrican. Su capacidad varia de
acuerdo a su diserio, ya que depende del anchoy del nimero de cuerpos de
calentamiento y enfriamiento. Al mismo tiempo esta disefiado para adecuarse a
incrementos futuros de capacidad y planes de produccion a largo plazo.
Normaimente su capacidad varia entre las 60 y 100 ton/dia. Su medida estandar
es de 8 pies para maquinas de doble cavidad y de 10 para maquinas de triple
cavidad.

TRATAMIENTO SUPERFICIAL.

Los envases a producir, deben satisfacer la demanda de los grandes y crecientes
mercados (cerveceras, refresqueras, perfumeras, alimenticias, etc.) estando cada
vez mas orientadas al tipo no retornable, de bajo peso y alta productividad, con
una gran tendencia a envases genéricos cuya unica diferencia es la etiqueta y/o
tapa, en lugar de la forma.
Esto nos indica que la prcteccion de la superficie del envase es tan importante
como la composicién de la mezcla para la elaboracion del envase. Por lo antes
mencionado, es necesario la aplicacién de un tratamiento superficial al envase
mismo que cumpla especificamente con las caracteristicas requeridas de
resistencia (fuerza) y facilidad de manejo.
El tratamiento aplicado normatmente consiste en una capa de metal (tratamiento
quimico superficial) antes de entrar al templador, llamado tratamiento en caliente,
hecho a base de estaiio o titanio, y a la salida del templador e! envase es
nuevamente sometido a un tratamiento quimico llamado tratamiento en frio, que se
hace a base de una emulsién que puede ser de polietileno, &cido oleico o
estearatos, el cual, junto con el tratamiento en caliente, forman una pelicuta
permanente que permite que el envase mantenga su resistencia.
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INSPECCION MANUAL Y AUTOMATICA.

Cuando el envase sale del templador y a recibido el tratamiento térmico requerido,

se realiza una seleccion de los envases en forma tanto automatica como manual.
La seleccion automatica se realiza por medio de maquinas electrénicas, las
cuales estan disefadas para detectar y rechazar envases que presentan
desviacién de manufactura, tales como fracturas, estrelladuras, espesores de
vidrio delgado, botella fuera de verticalidad, fuera de especificaciones en
ovalamiento de cuserpo, boca ancha, cuello angosto, entre otros.

También se debe de contar con personal previamente capacitado para realizar
una revisién visual al envase, para hacer una seleccion del mismo, separando
todo aquel que presente desviacion de manufactura y que no pueda ser
rechazado por el equipo de inspeccion automatica. Dicho personat elimina
basicamente envases que presentan desviaciones de apariencia, tales como
arrugas en el cuerpo, zonas opacas en el cuerpo, etc.

Adicionalmente Control de Calidad realiza una serie de pruebas fisicas a una
muestra representativa de envases, obtenida a |a salida de! templador, utilizando
principalmente calibradores pasa-no pasa, equipo de medicion y equipo de
pruebas fisicas,

DECORADO, AEROSOL, ETIQUETA PLASTICA Y MATEADO.

Algunos envases después de la inspeccion, son sometidos a procesos de
acabado segun se requiera.

Decorado.- Se aplica al envase una impresion cerdmica, sometiéndose
posteriormente a un tratamiento térmico en un horno semejante al de recocido,
con el objeto de fijar la impresion en el envase.

Aerosol.- Otra alternativa es aquella en la cual el envase es somehdo aun
recubrimiento plastico, que generalmente lleva un decorado de identificacion,
realizéndose posteriormente un secado y quemado a baja temperatura.
Etiquetado.- Existe ademas la posibilidad de que el mercado demande que el
envase lleve etiqueta, la cual es utilizada principalmente en envases genéricos.
Esto sa hace por medio de una maquina automatica, que se encarga de
adicionar un adhesivo térmico sobre el cuerpo del envase y por rotacion del
envase se adhiere |a etiqueta en todo el contorno del cuerpo de la botella.
Mateado.- Es el proceso en el cual se le da al envase un acabado mate, ya sea
por medio de un proceso de ataque quimico superficial 0 por abrasion de arena
a alta presion.

EMPAQUE
Ya que el envase estd listo, de acuerdo a las especificaciones de! cliente, este
s empacado en cajas de carton y/o paletizado en tarimas.



EMBARQUE Y ALMACENAJE
Cuando el envase ya ha sido empacado, se procede a embarcarlo para su

distribucion, o bien, este es trasladando a la bodega de Producto Terminado, para
enviarlo ai cliente en el momento previamente acordado.

CLIENTE

Finalmente se llega a la Ultima etapa del proceso, el envase es entregado al
cliente.



PROCESO DE DESARROLLO
- DEUNNUEVO

ENVASE DE VIDRIO




DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO GENERAL DE NUEVOS PRODUCTOS
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DESCRIPCION GENERAL DEL PROCESO DE DESARROLLO DE

NUEVOS PRODUCTOS.

El proceso de la fabricacion de un producto nuevo comienza con la
deteccion de una necesidad por parte del cliente el cual se pone en contacto con
el depanamenm‘ de mercadotecnia de Vitro Envases Norteamérica a esto se le
conoce como etapa de REQUISICION Y SOLICITUD.

Esta etapa incluye el acercamiento del cliente a |la empresa en donde
. expone sus necesidades de un producto nuevo. En base a ello se realiza la
elaboracion del Boceto. (Figura 1)

La elaboracion del baceto sirve para captar los requerimientos del cliente,
para esto, se coordina una sesion de desarrollo del boceto en las oficinas del
cliente en donde se captara y se ayudara a definir e disefio del envase; el cual se
encontrara dentro de los parametros de disefio y manufactura.

El departamento de mercadotecnia, a través del departamento de ventas,
canaliza la solicitud de un nuevo proyecto, el cual es estudiado para poder
entregar la cotizacién al departamento de ventas.

Por su parte, ventas entrega al diseflador de la planta la informacion que
servird como referencia para la elaboracion de boceto. Aqui, el cliente
proporciona una muestra de referencia que puede ser de yeso , resina, o de

vidrio, o simplemente una fotografia.
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El disefador elabora el boceto el cual entregara al cliente, con los

siguientes parametros calculados, como minimo: ‘
- Altura.
-Peso aproximado.
-Capacidad aproximada.
-Corona.
-Diametro Mayor.
-Forma de ia Base.
-Perfit del Hombro.

Una vez discutidos los principales elementos de que se compone e! boceto,
se solicita la aprobacion del cliente sobre este y se procede a la elaboracion del

disefio entrando a la siguiente fase de! proceso , la fase de Disefio.

Diseiio: es un trazo sobre un plano o dibujp que muestra la forma y
dimensiones generales de un articulo de vidrio destinado a envasar un producto.
Proporciona informacion para mostrar al cliente como sera el envase que se le
fabricara ya que contiene todas las caracteristicas necesarias; como son;

Forma, Altura, Diametro, Peso, Capacidad, Corona, etc,; al mismo tiempo la
planta proveera informacion técnica Util para los departamentos de Control de
Calidad, Mercadotecnia, Disefio de Dibujos. Mecanicos, Disefio de Empaques, elc.

(Ver figura 2)
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Para la elaboracion del disefio se llevan a cabo las siguientes actividades:
- Recepcion de solicitud de diserio (con boceto adjunto) en el departamento
de disefio.
- Elaboracion del disefio
- Entrega del disefio a ventas.
- Entrega del disefio al cliente a través de ventas.
- Autorizacién del disefio por el cliente.
- Recepcion de orden de compra (molde y producto) por parte de el cliente.
- Asignacion de numero de moldura. (anexo A )
- Recepcion de solicitud de dibujos mecanicos. Estos son dibujos de las
piezas que componen la moldura en los que se indican todas las especificaciones
para ser maquinados

Los dibujos mecanicos se componen de las siguientes partes:

MOLDE.

Es la parte en donde el envase adquiere su configuracion final , cuellos,
hombros , grabados, leyendas, etc.

La combinacién del didmetro de la mordaza del molde, del diametro y el
ensamble de vena nos viene a dar como resultado el blanco de molde, el cual es
un material con todas las dimensiones que se pueden considerar como estandar y
unas variables como son la aitura de la cavidad y la forma o templadera para un

caso particular de envase que se adapta a este "blanco”.



Lo cual nos indica, que un disefiador cuenta con una gran variedad de
combinaciones, que permita disefiar las dimensiones optimas para trabajar una
moldura y lograr el mejor balance entre el material del molde, peso de vidrio y
velocidad de maquina.

figura 3
FONDO.

Parte que se ensambla con el molde y es la que le da la forma inferior al
envase.

Para combinar con los didmetros de mordazas de moldes, tenemos los
diferentes diametros de fondos; por ejemplo: 2", 3", 3 5/8", 4", §", 6", 7", etc. De
estos, algunos son de simple cavidad, otros de doble cavidad 4 1/4" centro a
centro.

Pero en doble cavidad existen varios tipos de ellos, a decir:

Fondos estandar, fondos con enfriamiento tipo Owens, fondos tipo Emhart,

y varios estilos como: planos, con poste cénico, con poste recto. »
figura 4
BOMBILLO

Es donde la botella adquiere la forma preliminar , el diserio y el estado del

magquinado sobre todo en la parte inferipr, es p.arle i_mporlanle para obtener

productos de alta calidad.

figura §
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1~ VOLUMEN DE MOLDE Y FONDO

2 FACTOR DE CONTRACCION - . -

3- DIAMETRO DE CONEXION DEL CUELLO

4.- PARTE RECTA DEL CUELLO DEL MOLDE

5- RADIOS DEL HOMBRO

6- UIALETROS DEL CUERPO

7. GHAFILADOS DEL CUERPO

8- GRABADOS DEL CUEAPO (EN UNA SOLA
MITAD O AMBAS).

ALTURADE CEJA ..

ALTURA DEL MOLOE

CAJA DE FONDO EN EL MOLDE

BROCA PARA PERNO DE MORDAZA

t1 (DIMENSION - DE ACUERDO . CON
SISTEMA DE FABRICACION)

. CENTRO DE INVERSION .

~'15.~” RANURA PARA CABEZA DE SOPLO

16~ VENTILAS

'nc-d

17.-
18.-
19.-
20.-
21.-
22.-
23.-
23.-

25.-
26.-
27.-
28.-
29.-

30.-
31.-
J2.-

BLANCOS DE MOLDE

BROCAS SALIDAS DE AIRE

ENSAMBLE (REBAJE 90°)

ALTURA PARA FONDO DE CONO
MORDAZA SUPERIOR

CONEXION DE *:OLDE CON FONDO
AEBAJE AL CENTHO (VIAJE)

BROCA PARA EL TACON DE DOBLE DECK

REBAJE EN MORDAZA

AJUSTE DE MOLDE CON FONDO -
DIAMETRO (CAJA PARA FONDO)
ALTURA DEL TACON DOBLE DECK -
RANURAS DE ENFRIAMIENTO

MORDAZA INFERIOR
TACON
REBAJE RADIAL




9%

VOLUNEM DE FONDO . :
PROFUNDIDAD DEL FOND
HMEDIDAS MONOGRAMA-AO
BLANCO DE: FONDO -
BROCAS SALIDAS :DL"

FONDO ANGULAR b

FI\BR!CI\CION ' DE MOLDE
" h

7.- cuuLxion DE FONLD

R.- aurwo 8" Y RABIO
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10.
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1.-
2-
3.-
4.-

7-

8.-

9.-
10.-
1t.-
12.-
13.-
14.-
15.-
16.-
17.-
18.-
19.-
20.-
21.-

MORDAZA SUPERIOR
CENTRO DE INVERSION
DIMENSION "H*

CEJA

CaJa DE CORONA

- CAJA DE OBTURADOR Y EMBUDO

CUELLO DEL BOMBILLO

ALTURA DE BOMBILLO

ALTURA TOTAL DEL BOMBILLO
VOLUMEN DE BOMBILLO Y OBTURADOR
SOBAEICAPACIDAD %

REBAJE AL CENTRO (VIAJE)

ENSAMBLE (REBAJE 90°)
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OBTURADORES.

Es el aditamento, el cual en su primera bajada ( sobre el embudo ) pasa e!
aire comprimido {primer soplo) para la formacion de la corona y en su segunda
bajada (sobre bombillo) sirve como tapa para evitar que salga la vela , pues en
ese momento la vela se somete a presion mediante la aplicacion de un segundo
soplo para la formacion del parison o preforma.

Como en todas las piezas de la moldura, se tienen obturadores en
diferentes diametros, como son: 1 13/16", 2 9/16", 3 1/16", 4", 4 3/4", etc. La
diferencia principal entre los que se usan en soplo - soplo y prensa - soplo, es
que los primeros tienen taladros para el soplo y los segundos no los llevan; lo
cual nos indica que en prensa - soplo no se necesitan debido a que no existe
soplo por esta pieza.

figura 6

EMBUDO.

Se utiliza para guiar la carga hacia la cavidad del bombillo y permite que

pase el aire del obturador.
El embudo es otra pieza que al igual que e! obturador tiene diferencia entre
prensa - soplo y soplo - soplo, ya que un embudo de soplo - soplo tiene la caja
donde se apoya del obturador al soplar para formar la corona y el de prensa -
soplo no tiene esta caja.

Por otro lado 1a accion de cargar la vela al bombillo es igual en ambos. Sus
diametros siempre van de acuerdo a los diametros del obturador o sean 1 13/16",
29/16", 3116", 4", 4 314",

figura 7
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CORONA.

Es la parte de la moldura que se wutiliza para dar la configuracién a la
corona de acuerdo a un disefio especial segun la serie, tipo y numero de la tapa
que emplea el diseftador y de acuerdo con el tipo de articulo.

En las coronas, también existen una gran cantidad de alternativas de
diametros y alturas, ya que se presentan casos de coronas de vidrio muy

pequefias (8 mm) hasta grandes coronas de vidrio (120 mm).

Por este motivo tenemos diferentes didmetros de coronas, y para todos los
sistemas de fabricacion de 2 1/8”, 2 1/2", 3 1/2", 4", 4 1/2", 5", 6 5/8”, 6 1/4", etc.; ¥
en proceso de soplo - soplo con diferentes alturas para a adecuarlos a los
distintos sistemas mencionados.

figura 8
GUIAS VIAJERAS

La guia viajera recibe este nombre porque "viaja" junto con la corona, al
hacer la entrega de la vela al molde y le sirve de anillo a la corona para cerrar las
dos mitades de esta.

Naturalmente que esta pieza va de acuerdo con la caja de la corona, o sea, que
forma un juego con esta pieza y contamos con una gran variedad de didmetros
para disefiar las molduras tanto en soplo - soplo como en presa - soplo.

figura 8
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GUIAS LIMITADORA.

Este otro tipo de guias, denominadas “guias limitadoras”, son piezas ya
formadas y su funcion principal es centrar y determinar junto con la guia viajera, la
altura del pistén; al hacer el ensamble de corona, guia viajera, piston de soplo y

guia limitadora, conocido como “Equipo de Corona’.

PISTON.

Esta pieza nos da la medida del interior de la corona del envase, ademas
cuando baja el pistén se realiza el segundo soplo para la formacion de la
preforma.

En el caso de los pistones, una de las diferencias mas grandes es que los
que se usan en soplo - soplo y los que se usan en prensa - soplo son exclusivos
para cada proceso.

Pero si comparamos los que se usan en soplo - soplo tenemos los que
llamamos “centro répido’, los de “candelabro” y los de “doble a simple”, que se
usan al adaptar molduras de doble cavidad a simple cavidad.

Contamos con diferentes diametros de pistones de cada estilo, para
disefiar los diferentes didmetros de coronas que nos solicitan nuestros clientes.
Una practica que se sigue con esta pieza, es que los de prensa - soplo
invariablemente deben llevar soldadura de colmonoy en toda la forma y los de

soplo - soplo en el “Deep” o forma casi en todos los casos.

figura 11
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' CABEZA SOPLO.

Liamada también campana de soplo que cubre determinado tiempo a la
corona dei envase en el momento del soplo final.
La cabeza de soplo, es una pieza muy estandar y se tienen diferentes didmetros
para coronas pequeriias y coronas grandes a decir, 2 3/8", 3", 3 3/4", 4", 4 3/4" de
diametro.

Hay diferentes métodos para diseflar las cabezas de soplo pero
internamente, ya que las normales se oohmponen de la caja o cavidad que aloja la
corona de vidrio y unos taladros en la periferia de esta caja para meter aire por la

parte exterior a la corona de vidrio con el fin de enfriarla mas rapidamente.

En otros casos se ponen mas taladros para evitar que se aglobe la corona
de vidrio, otras llevan ventilas en la parte interna de la caja para igualar la presion
del aire, etc.

Es importante que la caja que aloja la corona de vidrio se haga con precisién en la

profundidad para dar solamente de 0.007 a 0.010" en hoigura.

figura 12
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DEDOS.

Piezas que se encargan de tomar al envase y depositarlo en la placa
muerta,

Como los dedos tienen contacto con los envases, cuando éste esta muy
caliente al salir de la maquina, es muy importante que este contacto sea
“minimizado” para evitar "checks” o estrelladuras en el cuello de la botella, es por
es0 que se utilizan diferentes materiales buscando el optimo para tal fin.

Los principales materiales son: Lamina o cercha, bronce, damerén, y
todavia se les pone asbesto, tefion, etc.

figura 13

Una vez que estan los dibujos se mandan a la planta para su aprobacién
por el gerente de produccion.

Una vez aprobados los dibujos mecdnicos, el departamento de
abastecimientos cotiza el costo de una moldura para una seccién de prueba y
hace la requisicion de la misma; ademas se genera una orden de primeras
operaciones para el set completo de moldura. Esto es, que el proveedor ademas
de realizar la seccion de prueba , maquinara de una vez todas las medidas que se
consideran como estaéndar en las piezas mecanicas , estas medidas en su gran

mayoria son exteriores .
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La seccién de prueba de moldura es el conjunto de piezas mecanicas
necesarias para la obtencion de las primeras muestras en vidrio del nuevo
envase, y a partir de esta se realiza el set de moldura completo, que es el
conjunto necesario de piezas para la realizacion de la produccion .

En las molduras nuevas se requiere elaborar una seccién de prueba con el
propésito de asegurar que el disefio mecanico y el envase, satisfagan las
dimensiones requeridas del envase en cuestion.

Debido a que el mercado de la linea perfumera y cosmética siempre a dado
la mejor presentacién e innovacion de 'sus productos al consumidor y con una
gran gama de presentaciones , las empresas fabricantes de envases de vidrio
tienen como objetivo primordial presentarle al cliente en el menor tiempo posible
muestras fisicas de su producto.

El proceso de fabricacién de un envase depende principalmente de soplos
de aire comprimido en cada una de sus etapas,( tal como se muestra en la figura
14), tiempos de operacién de maquina, temperatura de vidrio y disefio de las
piezas mecanicas que conforman el equipo de moldeo. En base a lo anterior
esperamos obtener un producto ideal, sin embargo en muchas ocasiones se
presentan serios problemas en su fabricacion como lo es la distribucion de vidrio
inadecuada , esto quiere decir, espesores de vidrio diferentes ( zonas delgadas y
zonas gruesas ), |0 que nos da un envase que no cumple con las especificaciones

requeridas, principalmente desde el punto de vista estético y de linea.

91



N3BIYO 3@ Y1V

e 14

(]

-

| TIEMPOS DE PROCESO SOPLO-SOPLO |}

©> —_— e
== ;ﬁ“
| !
\_“'.rl;.' l

[T TR 7YN

MECALEKTAMRI U O PREPORMA

PICHIT

ACMO Fmar,

Wanta CONIA UM O OL WELS)

HASTA ENTRE SUNA CORONA)

. maRTA Lmina 3G J tinaL) -

MALTA CONTA SOPLO FMAL)

\.



Esto origina que se analicen todas las causas posibles que pudieron haber
provocado tal defecto.

Por ello , en la fabrica.cién de un nuevo producto , se debe realizar una
seccion de prueba y repetirla tantas veces se requiera hasta lograr obtener el

producto tal cual el cliente lo desea.

La Seccién de Prueba, consicte un fabricar el equipo de moldeo necesario
para trabajar una seccidén en la maquina 1.S. La mdquina 1.S es la maquina
formadora de vidrio, se le lama 1.S. debido a que constan de secciones
independientes, esto quiere decir que no necesariamente tendremos que parar la
maquina para realizar trabajos en una seccion lo que facilita y ayuda al
mantenimiento. Estas maquinas para su funcionamiento requieren de energia

eléctrica, energia mecdnica y aire a presion.

Una vez que se manda a fabricar la seccion de prueba con un proveedor

de molduras, da inicio la siguiente fase del proceso , LA PRUEBA.
En esta etapa se realiza una seccidn de prueba para obtener muestras

fisicas de vidrio del! producto, las cuales seran enviadas al cliente para su

aprobacién.
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Las molduras y el equipo de moldeo se clasifican, segun su grado de dificultad:

TIPO DE MOLDURA GRADO DE DIFICULTAD

e MOLDURAS CILINDRICAS Productos normales  (Perfumeria vy
Cosmeéticos).

o MOLDURAS CILINDRICAS Dificiles (Perfumeria y  Cosméticos
IRREGULARES Irregulares).
o MOLDURAS IRREGULARES Muy dificiles.

s MOLDURAS ALTAMENTE Formas no geométricas (Carros, Motos,

IRREGULARES Bailarinas, etc.).

En esta etapa es donde se invierte mayor tiempo, por la complejidad en la
elaboracién del patrén y posteriormente el set completo de moldura, el proceso de

fabricacion de moldes se detalla a continuacion:

Primeramente se realiza la fabricacion de los lingotes a partir de los cuales
se hace la moldura, mediante el siguiente proceso:
1.- Preparacion de molde de fundicion.
2.- Preparacidn de templadera.
3.- Vaciados seguin material requerido:
a)Fierro Finot.

b)Fierro F - 1.



c)Fierro F - 12.
d)Minox.
e)Damerdn.

f)Vaciado Continua.

El material mas recomendable para la fabricacion de los moldes es el fierro

F-12 ya que sus caracteristicas proporcionan mejores acabados al producto final,

Caracteristicas del F-12
DUREZA

% DE PERLITA

% DE CARBUROS

% DE FERRITA

4.- Proceso de recocido.

5.~ Proceso de acabado.

135 - 175 (BRINELL)
NO MAYOR A 5%
MAXIMO 1%

ENTRE 96 Y 98 %

El Proceso de Fundicién se basa en las especificaciones de dibujo que

recibe el departamento de Ingenieria en donde se elabora el disefio tanto de!

modelo, como de la templadora. En este diseflo se especifica principaimente la

cantidad de piezas por placa, e tamafio de la misma, asi como la alimentacion

por la cual se introduce el metal.
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La Fabricacion del Modelo comprende, la elaboracién de la ptaca, en la
cual se colocan la cantidad de piezas de acuerdo con las especificaciones de
Ingenieria, asi como también la colocacion de los alimentadores, cuya ubicacion
es muy importante para dar fiujo necesario que permita el llenado completo de la

forma.

La fabricacion del Molde incluye las siguientes actividades:.
A)Moldeo:

Este se hace en una maguina COPE AND DRAG (Tapa y Fondo), cuando
se trata de la forma exterior de la pieza y templadera para placas grandes y en
una maquina Hunter, para placas mas chicas, ésta maquina tiene la particularidad
de que sale la placa de moldear com;aleta en una misma operacion, mientras que
en la maquina cope and drag se hace por separado !a tapa y el fondo y luego se

unen mediante unas grapas, para formar la caja y que ésta quede lista para

recibir el metal.

B)Vaciado:

El metal en estado liquido es vaciado en las cajas y se espera un tiempo
prudente para que se solidifique, a continuacion la caja pasa a un vibrador para
que se separe la arena de la pieza, haciéndola pasar por un colador y se
transporta para esperar que tenga mayor enfriamiento, colocandola en unos

depositos.



C)Acabado:
Se hace pasar las piezas por un tambor, donde mediante un baric de
arena a presion se eliminan impurezas. Después se les da un esmerilizado,

donde se quitan las rebabas.

D) Tratamiento Térmico (Recocido):

Una vez libres de impurezas y rebabas las piezas son sometidas a un
proceso de recocido; colocandolas en un horno por espacio de aproximadamente
48 hrs, con el fin de dar al metal las condiciones de dureza requeridas,
lograndose esto, con el control de la temperatura en el horno, asi como la rapidez

de enfriamiento.

E)Acabado:
Después del recocido, las piezas son sometidas nuesvamente a un proceso
de limpieza para quitar la cascara que se forma en la superficie, esta limpieza

también se hace mediante bafo de arena a presion.

F)Entrega Final:

Después de la primera limpieza, ante;s de someter las piezas al tratamiento
térmico, se inspeccionan para retirar las piezas con defecto y esto se hace
nuevamente después del acabado final para hacer el conteo de las piezas que se

van a entregar, verificando con el pedido la cantidad solicitada por el cliente.
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Pasteriormente se realizan los acabados de cada una de las piezas que
componen la moldura bajo los procesos de maquinado que se hacen de la

siguiente manera:

MOLDE.

-Ensamblar (Fresado) mitades hembra y macho.

-Tornear diametro mordaza y altura de ceja.

-Fresar cortes laterales. }
-Tornear caja molde y preparar para aplicacion de soldadura de colmonoy lados,
fondo y pico. '
-Aplicacion de colmonoy.

-Reensamblar.

'-Tornear forma, altura total y pico.

-Copiar forma irregular,

-Copiar forma cilindrica.

-Pulir, grabar y hacer salidas de aire.

-Inspeccionar.

FONDO.

-Maquinar ajuste caja/molde y preparar para colmonoy.
-Tornear espiga. o
-Aplicar colmonoy.

-Maquinar forma, pulir, grafilar y grabar.

-Inspeccionar.

BOMBILLO.

-Ensamblar hembra y macho.
-Tornear diametro mordaza y ceja.
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-Magquinar caja corona y preparar para colmonoy lado pico y lado obturador.
-Apiicar coimonoy.

-Reensamblar

-Tornear forma. altura total y pico.

-Pulir.

-inspeccionar.

OBTURADOR.

-Magquinar candado.

-Maquina ajuste conico y preparar para colmonoy.
-Aplicar colmonoy.

-Maquina forma.

-Pulir y taladrar.

-Inspeccionar.

EMBUDO. -
-Maquinar exterior y ajuste conico macho.

-Magquinar forma, ajuste conico hembra y altura total.
-Pulir.

-Inspeccionar.

CORONA.

-Ensamblar mitad hembra y mitad macho.

-Tornear didmetro de referencia.

-Tornear exterior (lado porta corona) y cajas interiores.
-Tornear exterior (lado ajuste con bombilio) y forma.
-Fresar ranuras.

-Pulir.

-Fresar rosca.

-Inspeccionar.



GUIA.

-Maquinar exterior (extremo forma) y preparar para colmonoy.

-Aplicar colmonoy.

-Maquinar forma y diémetro con pistén.

-Maquinar exterior faitante (extremo opuesto a forma), altura total y cajas
interiores.

-Pulir.

-Inspeccionar.

PISTON.

-Maquinar exterior (extremo forma) y preparar colmonoy.
-Aplicar colmonoy.

-Maquinar forma,

-Magquinar exterior faltante (extremo opuesto a forma).
-Taladrar.

-Pulir.

CABEZA DE SOPLO.

-Magquinar candado.

-Maquinar exterior, caja y altura total.
-Taladrar y hacer ventilas.

Una vez terminada fa fabricacién de cada uno de los componentes del
equipo de moideo (Molde, Fondo, Bombillo, etc.); se procede a enviarlos al area
de “Conlfrol de Calidad’, para verificar que las dimensiones de las piezas

correspondan a las indicadas en el dibujo mecénico de la moldura.



La moldura es sometida a diferentes areas de Inspeccion:
A) Inspeccion del material vaciado (Fundido).
-Dimensiones.
-Microestructura :
-Tamaiio Grafito.
-Estructura Molecular.
-Perlita y Ferrita.

-Dureza.
B) Inspeccion primeras operaciones : exterior y ensamble.

C) Inspeccion Final. En esta se comprueban todas las medidas de las partes del

molde que cumplan con los dibujos mecénicos y con las normas preestablecidas.

Existen tablas que indican tolerancias de medidas y coronas para los
envases , asi como para el peso y la capacidad de estos .

En estas tablas que son estandares y fueron implementadas por la
Secretaria de Comercio y Fomento Industrial (SECOFI) , se le da mas importancia
a la tolerancia de capacidad que a la del peso.

Actualimente en Vitro Envases se utilizan para todos los nuevos disefios
tablas de la GP1 ( Glass Packaging Institute ) , cuyas toterancias cumplen con las

especificaciones nacionales e internacionales ( ver tablas en Anexo B ).
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TABLA DE ESPECIFICACIONES DE UN ENVASE TIPO PERFUMERO

ESPECIFICACIONES EN PRODUCTO

¢ Tolerancia en diametro de cuerpo + 1/16
- 3/64
s Tolerancia en altura + 3/64
- 3164
s Espesor minimo de pared 0.048"
o Espesor minimo de fondo 0.080"

« Capacidad o +-1.5m

e Peso +-2.59r

EMPAQUE Y EMBARQUE DE LA SECCION DE PRUEBA.

Inspeccionadas las piezas se procede a aplicar antioxidante,
posteriormente se unen las dos mitades (Hembra y Macho) de los moldes,
bombillos y coronas, evitando con esto los posibles golpes en la parte interior y

fijos.

Se acomodan las piezas por pedido de molduras en tarimas para su envio
a Inspeccion Central de Molduras en VITRO-ENVASES, en la cual Vse muestran
las especificaciones solicitadas en cada uno de los dibujos mecanicos de las

diferentes plantas.
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EL PROCEDIMIENTO PARA LA PROGRAMACION DE LA PRUEBA.

Ef drea de produccion analiza y determina de comun acuerdo con el drea
de distribucién, la fecha en que se va a dar comienzo a la prueba con base a una
linea de produccidn que este trabajando, con parametros semejantes a los
requeridos para el nuevo producto (peso, temperatura, equipo variable, etc.), con

el propésito de reducir el tiempo de acorrientamiento de la prueba.

Se realiza la prueba en donde se obtienen muestras en vidrio las cuales
son revisadas , inspeccionadas y seleccionadas por el departamento de revision y

empaque para enviarselas al cliente.

Este proceso termina cuando el cliente aprueba las muestras que se le
enviaron y se procede a la elaboracion del set completo de moldura para la

fabricacién del pedido.

ETAPA IV, FABRICACION DEL SET DE MOLDURA

Esta etapa inicia cuando las muestras obtenidas en la prueba son
autorizadas por el cliente, entonces se procede a la produccion del pedido
completo. Se le da aviso al proveedor de moldura que , en base al patrén

obtenido para la seccién de prueba, realice el juego completo de esa moldura.
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La moldura completa lleva un proceso de fabricacion igual que al de la
seccién de prueba que se menciono anteriormente.

Las etapas establecidas tienen una duracion total segin los estandares
mundiales, los cuales se obtuvieron a través de visitas a los piases lideres en el
ramo perfumero y cosmético .en donde se realizaron comparaciones sobre los

tiempos a lo largo de las cuatro fases o etapas, y los resultados obtenidos fueron :

ETAPA. DURACION (SEMANAS)
1. REQUISICION Y SOLICITUD 1
2. DISENO 3
3. PRUEBA 4
4. FABRICACION DE MOLDURA 5

TOTAL . 13 semanas

Actualmente , los lideres mundiales de nuevos productos se han enfocado
en tiempos cortos en el ciclo de desarrollo de los mismos.
Fabricantes Tiempo de ciclo de Lider en
desarrollo (semanas)

Europeos
Bormioli Rocco 14 italia
Saint Govan 17 Francia
Estados Unidos
Wheaton Glass 15 Estados Unidos

Como resultado, las importaciones europeas estan creciendo en los
mercados americanos.
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SITUACION ACTUAL
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OIAGRAMA DE FLUJO DE LA SITUACION ACTUAL
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DESCRIPCION DE LA SITUACION ACTUAL .

AREA DE OPORTUNIDAD

El proceso de desarrolio de un producto nuevo , genéricamente, es igual
para un envase perfumero que para un envase sodero, sin embargo la produccion
de envases perfumeros es mas especializada desde su boceto hasta su

fabricacion por lo que hace mas tardado e! tiempo de respuesta al cliente.

Analicemos algunas diferencias entre un envase perfumero y uno sodero :

Concepto perfumero o sodero*
cosmético

Demanda de disefios Unicos muy alta baja
Complejidad de linea de productos muy alta baja
Pedido contra tamafo de carrera bajo muy alto
Sensibilidad al costo bajo muy alto
Sensibilidad al tiempo de entrega muy alto medio
Demanda para introduccién de nuevos muy alto baja
productos
Sensibilidad a la alta calidad Muy alto baja

* Envase sodero incluye refrescos, cervecero,medicinales, industriales, vinos y

licores.
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Por otro lado, la compariias distribuidoras de perfumes y cosméticos son
muy agresivas en la introduccion de sus nuevos productos. Estas buscan
continuamente diseiios Unicos y exclusivos en una gran gama de colores, formas

y acabados.

Ademas de que su envase refuerza y soporta el concepto y la imagen del
producto. En la actualidad el envase representa el mayor tiempo de entrega del

perfume como producto final.

Este trabajo se enfoca exclusivamente al desarrollo de proyectos de
nuevos productos de clasificacion perfumera y cosmética ya que Vidriera México,
S.A. de C.V. es la Unica planta del grupo Vitro que fabrica este tipo de envases.
Ademés , dia a dia este mercado esta creciendo y se necesita dar una respuesta

inmediata al cliente para asi poder competir con los lideres mundiales.

Vidriera México, S.A. de C.V. forma parte del proceso que se encarga de
desarrollar fos nuevos productos. Este proceso en la actualidad se lleva a cabo

de la siguiente manera:
REQUISICION Y SOLICITUD.

El cliente, a través de su departamento de compras, se pone en contacto

con el drea de ventas de Vitro S.A. en la ciudad de Monterray, N.L. para la
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solicitud del desarrollo de un nuevo producto. El departamento de ventas recopila
toda la informacién que considera necesaria ( boceto, revista, muestra fisica o

idea ) de como desea el producto el cliente.

Ventas Vitro se contacta con el departamento de Disefio Central que
también se encuentra en la ciudad de Monterrey, le informa y envia la informacién

convenida con el nuevo cliente acerca de su producto .

El diseftador técnico procede a realizar e! boceto correspondiente, siendo
su realizacién a mano sobre un restirador y los célculos necesarios se hacen

con la ayuda de la calculadora, el planimetro y algunas tablas .

Hasta este momento el diseflador no ha tenido un contacto directo con el
cliente para conocer a fondo sus requerimientos, esto se hace a través del
departamento de ventas que sirve como enlace. Esto repercute en que se

generen interpretaciones ambiguas de estos requerimientos .

Una vez que el cliente acepta el boceto, ventas procede a llenar la forma
de solicitud de disefio; esta forma se llenara completamente y estara firmada por

el cliente y por el responsable del drea de disefio.

Ventas cotizara de acuerdo con los datos de la solicitud de disefio y el

boceto aprobado, y se entregara al cliente.
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DISENO.

Una vez definido el boceto del envase de vidrio, ya previamente autorizado
por el cliente, el disefiador técnico realizara el disefio correspondiente a base de
trazos a mano. Este serd entregado al responsable de Disef\o quien tiene la
facultad de aprobar tentativamente el disefio. Este seré enviado al cliente a
través de ventas para que sea aprobado. En el supuesto caso que e! disefio sea
reformado, le informara al disedador técnico que le haga las modificaciones

requeridas hasta que éste sea aprobado definitivamente.

Una vez que el disefio ha sido aprobado Diserio Central elaborara los
respectivos dibujos mecanicos los cuales se enviaran al Departamento de
Compras y Abastecimientos, donde se generara la orden de adquisicién de la
seccion de prueba, asi mismo Ventas recibe una copia y le facilita una a la planta

correspondiente ,en este caso Vidriera México .

PRUEBA.

Se elabora la requisicion de la seccion de prueba y esta se manda a un
proveedor de molduras, en donde se encargaran de elaborar el maquinado de la

seccién de prueba .
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El proveedor de molduras se basa en los dibujos mecanicos enviados por
el departamento de Disefio Central para elaborar los programas en control
numérico necesarios para realizar las diferentes operaciones; o se elabora un
patrén el cual es cincelado por un especialista a manera de escultura , lo cual
toma mucho tiempo, y para su reproduccion se emplea el uso de un pantégrafo
mecanico . Se han encontrado multiples incongruencias en el calculo de los
trazas realizados a mano y con la calculadora, lo que dificulta extremadamente el

magquinado de las piezas.

Para resolver esta situacion, el disefiador tiene que acudir al taller del
proveedor para llegar a un acuerdo en comun; en algunas otras ocasiones el
proveedor repite el trazo de los dibujos mecanicos con su equipo de dibujo
computarizado, para que de esta manera compatibilice con su equipo de

maquinado .

Una vez que el proveedor ha terminado de maquinar la seccién de prueba
se envia al Departamento de Inspeccion de Molduras . Es ahi donde se realiza
una inspeccién a fondo de la seccién de prueba y se genera un reporte de
desviaciones de la misma. En el caso de que la moldura se rechace se le
regresaré al proveedor a través del Departamento de Compras para que se
corrijan las desviaciones detectadas. Por otro lado , si la moldura fue aceptada se

enviara a la planta correspondiente a través de Abastecimientos.



La seccibn prueba al llegar a Vidriera México es nuevamente
inspeccionada haciendo uso de los dibujos mecdnicos y el disefio, generando
también un reporte de desviaciones. Si ésta no cumple con las especificaciones
del disefio se le regresara al proveedor por medio del Departamento de Compras,

y en el caso de ser aceptada se programaré su fecha de realizacién en vidrio.

El departamento de produccién en conjunto con el departamento de
programacion , programan la prueba en vidrio buscando una linea de produccién

que este trabajando con el peso y velocidad similar a! que la prueba requiere.

Una vez realizada la prueba, el departamento de revisién y empaque ,
selecciona y analiza muestras . Si las muestras son rechazadas por defectos de
apariencia , es decir, que no es un defecto provocado por la moldura sino por 1a
operacion o calidad del vidrio, se repetird nuevamente. Por otro lado, si ésta se
rechaza por defectos provocados por las condiciones y disefio de la moldura ,
como dimensiones, peso, capacidad y problemas en la distribucion de! vidrio; la
planta elaborara un reporte de desviaciones presentadas durante la realizacion
de la prueba en vidrio y se enviaran directamente al departamento de disefio
central Monterrey en donde se analizaran y se propondran las modificaciones
pertinentes. Este proceso ha llegado a dilatarse en exceso debido a la distancia
tan grande que existe entre la planta y los departamentos de servicio para nuevos

productos. Aunado a esto, encontramos grandes barreras burocréticas de papeleo
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autorizaciones que impiden el cumplimiento oportuno del objetivo, darle un
servicio rapido al cliente.

Las modificaciones incluyen desde la correccién de los dibujos mecdnicos
y disefio hasta las piezas que componen la moldura: iniciando nuevamente el
ciclo a partir de su inspeccion.

En el caso de que las muestras en vidrio hayan sido aceptadas por el
departamento de Aseguramiento de Calidad de la planta , se enviaran al
departamento de Ventas Vitro para que éste las haga llegar al cliente para su
autorizacién.

El cliente revisa sus muestras y si encuentra que no estan de acuerdo a
sus necesidades, se lo comunica al departamento de Ventas Vitro, incluyendo las
causas por los cuales fue rechazado el envase. Si la causa fue por apariencia , se
le comunica a la planta fabricante 1a cual repite la prueba en vidrio para obtener
los resultados que espera el cliente. Si las muestras son rechazadas por no
pareserle ideal la forma y figura de su producto ( presentaciéon ), se da
conocimiento a disefio central el cual recopila los nuevos requerimientos del
cliente para hacerle las modificaciones requeridas , empezando asi el ciclo una
vez mas.

Si el cliente acepta las muestras en vidrio , lo notifica al departamento de
Ventas Vitro , el cual da la orden a Abastgcimientos y Compras para solicitar al

Proveedor de Molduras 1a terminacién de la moldura.
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Situacion actual del proceso de desarrollo de un nuevo producto

perfumero y cosmético.
FASE Promedio Acumulado
General
{semanas) (semanas)
o Desarrollo de solicitud 9 9.
¢ Elaboracion de disefio 2 1"
o Autorizacion de disefio * *
o Elaboracion de dibujos 10 21
mecanicos
¢ Elaboracion de seccion de 8 29
prueba
e Prueba en planta 1 30
e Autorizacién de muestras planta 2 . Sé
e Autorizacion de muestras cliente * *
o Terminacién de moldura 7 39
o Moldura completa 5 44

* Tiempo descontado por ser decision del cliente y ajena al proceso de desarrolic

del nuevo producto bajo responsabilidad de la planta.
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Esto incluye demoras causadas por el servicio de correo, que es una valija

interna cuyo tiempo promedio de viaje son tres dias habiles; y en el caso de

paquetes cuatro dias, siendo paqueteria comercial o flete especial.

Al analizar 1a situacion del proceso de desarrollo de nuevos productos,

podemos detectar que:

en su totalidad el proceso es complicado

existen comunicaciones dificiles y complicadas

existen redundancias en algunas metas

hay un pobre enfoque hacia las necesidades del cliente

las responsabilidades no estdn claramente definidas.

la situacion geografica no favorece a la agilizacién del proceso

existe una gran dependencia de las decisiones tomadas en Monterrey

el departamento de ventas no tiene conocimiento claro del proceso , y
frecuentemente asigna a la planta proyectos cuya fabricacion representa un
alto grado de dificultad. ’ ‘

no existe una ruta de flujo de informacién que permita un claro entendimiento
de los requerimientos del cliente para con su producto.

la planta, quien es la que fabricara el producto , es la que menos informacion
y conocimiento del cliente tiene.

Se detectaron esfuerzos para mejorar y dar una rapida respuesta a los

clientes de compafias perfumeras: esfuerzos iniciales para reducir la falta de

comunicacién entre la planta y el taller de molduras para conocer mejor fos

requerimientos .
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PROPUESTA DE CAMBIO
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PROPUESTA DEL CAMBIO

Analizando la situacién actual en la que se encuentra el proceso de
desarrollo de un nuevo produclo, se observa la necesidad de crear un &rea
técnica en la Ciudad de México que responda a todos los requerimientos del
cliente para el desarrollo de sus productos, haciéndolos de una manera répida y
eficaz.

En base a la problemética , se requiere minimizar el. numero de
intermediarios entre el cliente y el fabricante, permitiendo asi et poder participar
competitivamente en el mercado nacional y de exportacion.

Con esto, se puede reducir el periodo de desarrollo de nuevos productos,
se mejora el nivel de confiabitidad en la enirega a clientes , mejoran las interfaces
y contactos con Ios mismos, y se logra una calidad constante.

Tomando en cuenta que el 100% del mercado nacional perfumero y
cosmético se encuentra centralizado en el Distrito Federal , se propone centralizar
el drea de ventas , mercadotecnia , comercializacion y produccién de los nuevos
productos.

De igual manera, es necesario efectuar una transferencia de disefios de
nuevos productos de la linea perfumeria y cosmética a esta area de disefio que
se establecerd en el D. F.

Se propone la instalacion de un taller propio para obtener las secciones de

prueba , esto se analizard adelante , pero se propone inicialmente que éstas se
obtengan de un taller local .
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PLAN DETALLADO DE IMPLEMENTACION

A continuacion se detalla un plan de trabajo para lograr los objetivos

previamente mencionados en cada una de sus etapas .

ETAPA |, REQUISICION Y SOLICITUD

METODOLOGIA OPERATIVA PARA LA GENERACION DEL BOCETO.

La generacién det boceto debe servir para dos propositos basicos: captar los
requerimientos del cliente en un disefio técnicamente factible para el nuevo

producto y servir de base para el disefio de! producto.

Con referencia al proceso de desarrollo de nuevos productos, el boceto tiene
como fin disminuir las iteraciones debidas a correcciones en el Disefio de
Producto y comprometer al cliente a solicitar un disefio de producto una vez exista

ia firme intencidn de desarrollar el producto con Vitro Envases.
Se coordinara una sesién de desarrollo de boceto con el cliente en sus

oficinas, en la cual el Diseftador Técnico, el Vendedor y el Cliente discutiran el

concepto de disefio que tenga el cliente.  Sobre estas bases, el Disefiador
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Técnico preparard un boceto mediante la utilizacion de una PC Lap Top que

contenga el programa de AutoCAD (provisto por la compariia Autodesk).

El esfuerzo podra resuitar en la elaboracion de varios bocetos durante la
sesion hasta lograr captar el concepto de producto dado por el cliente y obtener
una opcion que llene sus expectativas. Durante el proceso, el disefiador aportara
asistencia técnica para asegurar que el resultado se encuentre dentro de los

parametros de disefio y manufactura de Vitro Envases Norteamérica.

Cuando se juzgue adecuado, e! equipo de Vitro podra ofrecer servicios de
asesoria en captar el concepto de producto del cliente en un boceto técnicamente
factible. En estos casos, el equipo Vitro podra sugerir opciones que capturen los '
deseos del cliente y que resulten en disefios y procesos de manufactura

optimizados.

Con tal esfuerzo, se espera posicionar a Vitro como " el colaborador en los

esfuerzos de disefio de envase", ante los clientes existentes y potenciales.

Al haberse llegado a la imagen que el cliente desea, se producira una copia
impresa (en impresora portétil de alta calidad seleccionada con la PC - inkjet
printer). Esta tendra los siguientes requerimientos minimos:

- Altura.
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- Peso.

- Capacidad aproximada.
- Corona.

- Didametro mayor.

- Forma de la base.

- Perfil de Hombro.

Una vez discutidos los principales elementos, se solicitara la aprobacion
y firma del cliente sobre el boceto. Con base en los requerimientos minimos
producidos en el boceto, se procedera llenar la forma de Solicitud de Disefo.
Esta debera ser completada en su totalidad y firmada tanto por ventas como por
el cliente. El Disefdador Técnico prestara asistencia en el llenado de la parte

técnica de la forma. (Anexo C).

Scobre estas bases se informara al cliente que su solicitud seré procesada en
un maximo de cinco dias, al cabo de los cuales se le entregara una cotizacion de
precio de acuerdo con los datos de la Solicitud de Disefio y el boceto aprobado.
Se entregara copia del boceto al cliente y e! original aprobado se anexara a la

cotizacion.
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CALIFICACION Y PREPARACION.

1. Determinar si la solicitud del cliente es técnicamente factible y si se

encuentra dentro las posibilidades de manufactura de Vitro.

2. Determinar si el proceso de boceto es apropiado para et cliente en
cuestion. Determinar si existen elementos suficientes que hagan innecesario el
paso de la generacion del boceto (existencia de un disefio de producto lo
suficientemente detallado).  En dado caso, quedara a criterio del Disefador

Técnico la elaboracién del boceto.

Notas: En los casos en que exista un disefo, se solicitara la aprobacion
‘del cliente sobre éste y se anexara a la cotizaciéon. En los casos de
requerimientos totalmente definidos que sean presentados conjuntamente con
una muestra, puede ser deseable la elaboracién del boceto para comprometer al

cliente.

3. Una vez tomada la decision de elaborar el boceto, el Disefiador Técnico
deberd estar preparado para la sesidn. Debera tomar en cuenta los
requerimientos generales del cliente (horarios ,producto a envasar etc.) y estar al
tanto de sus requerimientos técnicos (linea de llenado almacenamiento, recepcion
del producto). El disefiador debera estudiar las solicitudes y productos anteriores

del cliente para identificar gustos, preferencias y lineas actuales de producto.
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4. En lo posible se deberd identificar a los decisores de compra y de ser
adecuado invitarles a la sesion (o parte final de ella) teniendo cuidado de

mantener al grupo lo mas reducido posible.

SESION DE DESARROLLO.

1. Discutir con el cliente la metodologia generat de la etapa de calificacién
VITRO. Agqui se explicara el proceso a seguir tanto durante la sesion, como
durante la etapa de calificacion. En esta fase es de fundamental importancia
tratar de establecer un compromiso comercial con el cliente y hacerle parte activa

del proceso de desarrolio.

Buscar su colaboracion y lograr su compromiso para aprobaciones répidas
es de vital importancia.

2. Pedir al cliente una descripcion detallada de sus expectativas. Analizar
sus bocetos, disefios y muestras, mostrando un interés en su solicitud. Entender
sus requerimientos y deseos es lo primordial en e! desarrollo de un nuevo

producto de forma exitosa.

3. Si existe un boceto del cliente, se tomara nota de fos requerimientos

criticos que existan. Si se debe partir de cero, la elaboracion del boceto debe

comenzarse con el frente del producto. Debera mantenerse simpre explicando al
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cliente los pasos que se siguen para involucrarlo, pero sin aburrir al cliente con
detalles técnicos. Sera de suma utilidad el recurrir a la base de datos para
identificar perfiles que se ajusten a los requerimientos del cliente. (Al recurrir a un
disefio de la base de datos se sugiere tener bordes en los que apafrezca el
logotipo del cliente con el animo de dar una imagen mas profesional y evitar que

se piense que se esta utilizando un disefio de la competencia).

Debera obtenerse un acuerdo del frente, lado y fondo del producto antes

de proceder a incluir las dimensiones.

4. Se debera buscar un compromiso del cliente con las medidas criticas
durante el proceso. Se recomienda comenzar con las medidas del frente, obtener
su visto bueno, y luego proceder a las medidas de lado y fondo siguiendo el

mismo esquema de aprobacion.

5. Una vez concluidas las dimensiones se debera calcular e} volumen del
producto y compararlo con el volumen requerido por e! cliente. Se iran ajustando
las medidas criticas en forma conjunta obteniendo su aprobacién hasta lograr la

capacidad requerida.

6. Los pasos 3, 4 y 5 deberan repetirse tantas veces como se requiera,
hasta lograr captar los deseos del cliente. Es recomendable que cada boceto sea
guardado en un archivo diferente que permita identificar la secuencia de la

elaboracion al igual que su facil acceso en caso de ser necesario.
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7. Aungue a veces sera necesario dar dos o tres bocetos diferentes al
cliente, es importante lograr su compromiso con uno en especial. De este se

desprenderan los requerimientos criticos que seran la base para la cotizacion.

8. En paralelo con las iteraciones de la generacion del boceto se deberan
verificar los pardmetros basicos de factibilidad y calidad. Estos deberan ser
establecidos en detalle por el departamento de disefio en Vimex, cuidando de no
sacrificar potenciales por buscar disefios técnicamente Optimos. Estos
requerimientos de calidad podrdn ser incorporados al programa en forma de
macro (pequefioc programa dentro del sistema) que permitan verificar el

cumplimiento de los parametros.

9. En los casos en que los requerimientos del cliente resulten en un boceto
que no se juzgue factible deberdn tratar de sugerirse alternativas al cliente. En
lo posible se explicara a este el motivo de la no factibilidad y /o la incidencia en
costo que pudiera tener un disefio que esté fuera de ciertas especificaciones.
Aun asi, siempre se debera comunicar a Mercadotecnia la naturaleza de la
solicitud. De ser necesario, Mercadotecnia discutira cor: Vimex las implicaciones

de elaborar tal producto.
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METODOLOGIA OPERATIVA PROPUESTA PARA LA ACTUALIZACION

DEL SISTEMA DE SEGUIMIENTO DE NUEVOS PRODUCTOS.

El sistema de seguimiento de nuevos productos tiene como principal objetivo
el generar reportes relevantes y adecuados a las necesidades de los usuarios

que resulten del seguimiento formal a los procesos fundamentales:

- Cumplimiento del presupuesto de nuevos producios.

- Cumplimiento de los tiempos estandar por proceso.

- Seguimiento de las actividades de requisicion y secuencias en procesos.
- Dar informacion en tiempo real evitando papeleos.

- Medir el cumplimiento de las actividades y responsabilidades .

Para este efecto es necesaria la inclusién de los pasos dentro de! proceso
de nuevos productos al final de los cuales se juzgue necesario tener informacion
sobre el desarrollo o terrﬁinacién de la actividad y su tiempo de ejecucién. En
igual forma seré necesario incluir los tigmpos estandar de duracién de cada
actividad, con el fin de facilitar la planeacién y determinar los ajustes necesarios’

en caso de retrazos
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El sistema debe generar informacién actualizada y confiable de todos los
productos, tanto por producto, como por érea de desarrolio en la cual se
encuentren. Una vez que se hayan determinado los pasos del nuevo proceso que
se desean incluir en el sistema, este debera convertirse en la herramienta
fundamental del seguimiento al avance de cada nuevo producto dentro del

proceso.

El sistema debera ser manejado por una sola persona en cuanto a su
actualizacion, bajo responsabilidad del coordinador de nuevos productos, aunque
debera permitir consultas y actualizaciones a los demas participantes de cada una
de las partes del proceso. De esta forma, se minimizara el error causado por

desactualizacion.

En igual forma, el sistema debera producir reportes concretos y relevantes al
proceso de desarrollo de nuevos productos, con el animo de evitar excesos de
opciones de reportes que lo conviertan en una herramienta poco amiga del

usuario.
El sistema se compondra fundamentalmente de una base de datos, un

proceso principal de medicién de tiempos por actividad, subprocesos de seleccion

de informacién de la base de datos y subprocesos de generacion de reportes.
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En forma posterior y a la peticion de los usuarios, podra aumenlarse el

namero de reportes.

En todos los momentos el sistema debera estar en capacidad de producir los
siguientes reportes:

- Estatus del proyecto agenda.

- Cronologia del proyecto.

- Recordatorio de actividad (es) a realizar/Alarma o informe de actividad

vencida.

Con base en informacion generada por €l sistema el coordinador de nuevos
productos debera dar seguimiento al proceso de cada producto contactando al
coordinador de las etapas 2 a 4, por via telefénica y a los responsables de cada

drea por correo electrénico.

A solicitud de los usuarios y de la Direccion Comercial, el sistema debera
estar en capacidad de producir reportes acerca del desemperio de actividades en
cada una de las etapas, asi como tipo de producto y cliente. El formato,
contenido y frecuencia de tales reportes debera ser definido en conjunto con la

Direccién Comercial y el coordinador de las etapas 2a 4.
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PRESUPUESTOS.

El presupuesto de nuevos productos se clasificara por cliente, tipo de
producto, cantidad y fecha esperada de entrega para un periodo de doce meses y
debera ser actualizado en forma trimestral. Este presupuesto se incluira dentro
del sistema tomando como bases, los datos de identificacion general (cliente, tipo,

etc.); y la fecha esperada de entrega.

Con base en la fecha esperada de entrega, e! proceso debera descontar de
ésta los tiempos estandar aplicables a cada etapa de desarrollo y producir un
reporte de visitas a clientes con las fechas en las que se deberia comenzar el

proceso de requisicion.

En igual forma el sistema debera establecer un proceso de comparacién
entre los proyectos esperados, las visitas realizadas, las requisiciones realizadas

y los proyectos ejecutados.

Para las etapas 2 a 4 existe un coordinador general, a la vez que para cada
una de las etapas existira un ejecutor de! proceso. En reunidn con el coordinador
general de las etapas 2 a 4, se debera determinar, quienes ademas del

coordinador y los encargados de ejecucion, deberdn recibir reporte de actividad,
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En igual forma se debera determinar la existencia de estaciones del
computadora que permita la utilizacion de correo electronico, o en su defecto
establecer un mecanismo de entrega agil (teniendo en cuenta que todos los

procesos se encontraran en Vimex).

Inicialmente se han analizado tres reportes fundamentales, los cuales se

describen a continuacion:

AGENDA.
La agenda es' un reporte general organizado por proyecto y actividades el
cual permite al usuario identificar las actividades pendientes de realizacién para

cada semana.

En la agenda apareceran todos los proyectos que se encuentran dentro del
proceso. Como columna adicional podra incluirse la informacion variacion contra

tiempo esténdar tanto ia actividad especifica como para el proyecto.
La agenda sera producida con una frecuencia semanal, aunque el sistema

debera poder permitir al usuario el acceso a ésta y la impresién de reportes en

todo momento.
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- CRONOLOGIA DEL PROYECTO.

Este reporte se dividira en dos:
1. cronologia de la etapa de requisicion

2. cronologia de! proyecto.

La impresion de los reportes para los dos cronologias sera diferente, aunque el

proceso a revisar por el sistema sera igual.

La cronologia de la etapa de requisicion incluird los pasos descritos
anteriormente para la etapa de requisicion. La cronologia del proyecto incluira los
pasos seleccionados con el coordinador de las etapas 2 a 4, en la forma discutida

anteriormente.

Los reportes de cronologia seran de consulta aleatoria, aunque deberan
producirse al menos una vez al inicio del proyecto, y una vez al finalizar cada una
de las etapas o pasos criticos. Estos puntos criticos de produccion de reporte
deberan ser acordados con el coordinador de las etapas 2 a 4 y su produccién

debera ser instantanea al final de cada punto critico.
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DETERMINACION DE LOS REPORTES DE DESEMPENO.

Los reportes de desemperio deberan incluir el tiempo de ejecucién por etapa,
la eficiencia de procesos de actividades criticas (visitas a cliente, modificaciones
al boceto/diserio, reformas a dibujos mecanicos, etc.), e idealmente el costo por
actividad. Estos reportes deberan ser relativos a las dreas de medicion y agrupar

el total de proyectos manejados durante un determinado tiempo.

Su presentacion podra ser mensual, trimestral, semestral o anual segun se

determine por el comité.
CUMPLIMIENTOS DE TIEMPOS ESTANDAR.

El reporte de cumplimiento estandar permitira a los usuarios evaluar los
tiempos reales de ejecucion a la vez que servir de base para la revaluacion de los
tiempos estandar. La informacion para el reporte provendra esenciaimente de la

base de datos generada con la informacién de todos los proyectos.
Este reporte se basara en la informacién existente para todos los proyectos

en el sistema dentro de un determinado periodo y tomaré las fechas de conclusion

de la Gitima actividad como base para el calculo de tiempo.
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REPORTE DE EFICIENCIA DE PROCESOS.

El reporte de reprocesos tiene como principal objetivo el establecimiento y la
medicién de los parametros de eficiencia del proceso total y por actividades. Este
reporte debera producir los indices de desempefio fijados por el comité de

directores.

Algunos indices especificos de efectividad propuestos son :

o Presupuesto (#de nuevos productos / # proyectado de nuevos productos).

¢ Ventas ( # de nuevos productos / # de visitas).
+ Bocetos (# de nuevos productos / # de bocetos).
¢ Cotizaciones (# de nuevos productos / # de cotizaciones).
o Disefios (# de nuevos productos / # de disefios sometidos).
¢ Reformas (# de reformas a diserfios o dibujos / # de disefios o dibujos).
e Sec. Prueba (# de nuevos productos / # de secciones de prueba).
s Molduras (# de nuevos productos / # de molduras).

¢ Prueba Vidrio (# de nuevos productos / # total de pruebas en vidrio).

Ademas , se establecera un control de efectividad mediante el estudio de!
tiempo que se tarda realizar una actividad especifica y el resaponsable de la
misma. Asi , se detectaran las dreas de oportunidad y las necesidades de

capacitacion y apoyo al personali.
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Los parametros criticos de dibujos mecanicos también deben ser
realizados y aprobados por el gerente de diseno antes de ser utilizados en la

generacién de moldes de prueba.

Los siguientes parametros de los componentes de la moldura son
considerados como criticos y deben ser revisados durante la revision de los
dibujos, utilizando una hoja de verificacion:

MOL.DE.

- Volumen.

- Conformidad del perfil de forma respecto al disefio de producto.
- Factor de contraccion.

- Ventilaciones.

- Inversion del molde.

- Dimensién "H".

- Radios

BOMBILLO.

- Volumen.

- Sobre capacidad.
- Perfil.

- Angulo del hombro.
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GuiA.

- Profundidad.
- Diametro "f".
- Ranuras.

- Radios

CORONA.

-Didametro de engargolado.
- Diametro méximo del exterior de ja corona.
- Altura total.

- Radio de la forma.

El disedador técnico encargado de generar los bocetos seré el encargado de
hacer la primera revision de los requerimientos da! diseflo respecto a los limites

aceptabies.

Los parametros que ef disefiador técnico debera de checar son:
- Oriltas y esquinas redondeadas en arco con radios no menores a 0.032"
para superficie convexa a 0.015" para superficie concava.
- Razon aproximada del rango de altur_a aanchoes 1.8a23"
- Angulo de! hombro minimo es 3 grados.

- Radio minimo de curvatura entre la moldura y ia superficie inferior es 0.062"
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Los parametros criticos de disefio deben ser revisados y aprobados por el
gerente de disefio Vimex antes de que el disefic de un nuevo producto se le de al
cliente para su aprobacién.

Los siguientes puntos son parametros a revisar:

- Verificar que el terminado del producto concuerde con los estandares de ia

industria o estandares aprobados por el cliente.

- Verificar que el peso de la botella y espesor es adecuado.

- Verificar si la capacidad es adecuada para la funcién del envase.

- Verificar que se muestren notas adecuadas que identifiquen los
parametros criticos de disefio que afecten el lenado y empaquetado de
nuevo producto.

- Verificar que las dimensiones criticas de diserio y tolerancias se indican
claramente (altura, ancho, base). y que estos concuerden con los

limites aceptables de calidad.

- Verificar que se indique las unidades de medida apropiadas a las

dimensiones del disefio.
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ETAPA 11, DISENO.

.La propuesta para esta fase es crear una drea fisica dentro de la planta
Vimex. la cual tome la responsabilidad de realizar, modificar y aprobar, todos los
disefios y dibujos mecanicos de proyectos relacionados con nuevos productos

perfumeros y cosméticos.

Para esta area de disefio, se propone adquirir un sistema de cémputo en el
que se maneje el AutoCAD, o cualquier otro software de disefio para la ingenieria,

que permita reducir el tiempo de elaboracion de dibujos.
A continuacion se presenta una lista de los requerimientos del sistema:

1. El objetivo principal es hacer mas eficiente el proceso de disefio por medio
de la reutilizacién de disefios que tengan caracteristicas afines de un nuevo
producto (familias y tipos).

2. La base de datos original debe permitir la evolucion natural hacia una

base de datos integral de Ingenieria.

3. Las herramientas utilizadas deberan de existir para el ambiente de

desarrollo del disefio _

4. Las herramientas utilizadas deberan de contar con interfaces con la

herramienta de disefio.
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5. El sistema debera proporcionar datos estadisticos como puede ser,
porcentaje de reutilizacién y productos mas comunes de acuerdo a sus
caracteristicas. .
6. Se debe de garantizar la integridad de fa informacién.

7. Debe contemplarse la posibilidad de hacer consultas en formato tibre

sobre la base de datos.

El sistema debe responder a las siguientes consultas y eventos:
1. Cambia algunas de las caracteristicas de los catdlogos.

2. Se inicia un disefio.

3. Se termina un disefio.

4. Se requieren estadisticas de los disefos.

PROCEDIMIENTO PARA DESARROLLAR TIEMPOS ESTANDARES DE
PROCESO.

Tener un documento adecuado para desarrollar los estandares de tiempo
que provean las bases para programar las actividades en el desarrolio de nuevos

productos y monitorear el resuitado general del nuevo proceso.

El desarrollo de estandares de tiempo para el proceso de desarrolio de

nuevos productos no es trivial, como sabemos existian diferentes estandares
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antes del inicio de este proyecto. Es muy dificil tanto establecer estandares
adecuados como predecir acertadamente un resuitado sin gue tenga una serie de

pruebas o registros adecuados con su respectivo tiempo para cada actividad.

Las dos etapas donde existen diferencias de opinién entre los comités
son la etapa de disefio y un poco menos en la etapa de prueba. El drea de disefio

ha segmentado sus disefios en cinco grupos diferentes, 10s cuales son:

1. REDONDOS CILINDRICOS.

2. REDONDOS CONICOS.

3. REGULARES GEOMETRIA RECTANGULAR.
4. IRREGULARES.

Ver anexo D

Claramente, existe un diferente nivel de dificultad y complejidad entre estos
grupos, Los estimados de tiempo requerido para disefiar la mayoria de los
productos complejos varia considerablemente entre el grupo de disefio y la planta.
Un buen punto de partida para el tiempo estandar estara probablemente entre

estos dos estimados.
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Para establecer y utilizar estandares de tiempo, los disefiadores de planta y
sus gerentes deben guardar registros confiables. Ac{emés. el software deberia ser
configurado de tal manera que pueda dar seguimiento del tiempo requerido para

terminar y actualizar cada dibujo.

Existiran también, diferencias en el tiempo requerido para la ejecucién de la
prueba debido a las diferentes clases que existen. Estas diferencias deben tener

un seguimiento durante un periodo de tiempo considerable.

PROCEDIMIENTO PARA LA ELABORACION, APROBACION DE DISENO,
DIBUJOS MECANICOS Y SEGUIMIENTO DE CALIDAD.

Proveer un procedimiento de revision interna para la aprobacién de bocetos,
disefios y dibujos mecanicos. incluye puntos basicos a revisar y aprobar de los

productos, bocetos, disefio y dibujos mecénicos.
Se realizara una revisién de calidad para monitorear importantes puntos

técnicos del proceso de desarrollo de nuevos productos. Estos chequeos seran

utilizados para:

142



- Entender causas comunes de revision que puedan ser eliminadas
mediante el mejoramiento de los métodos de trabajo y los
procedimientos.

- {dentificar las necesidades para entrenamiento adicional en herramientas
técnicas de disefio y procedimientos.

- Evaluar la calidad de los productos técnicos y juzgar la eficiencia de las

etapas de requisicion y disefio.

El procedimiento general sugerido es:

1. Asegurar que existe el disefio del articulo aprobado y firmado por el
cliente y pedido de la moldura.

2. Realizar los dibujos mecanicos.

3. Realizar los dibujos por parte del responsable.

4. Se presentaran los dibujos a produccion, para que sean aprobados y
firmados.

5. Ordenar la seccion de prueba.
El personal que conformara el area de disefio y taller de nuevos productos

en Vidriera México, deberan recibir cursos de entrenamiento y capacitacion para

operar el nuevo sisterna.
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CURSOS DE ENTRENAMIENTO SUGERIDOS.

Se sugieren la siguiente lista de cursos , los cuales se pueden tomar en la

planta ,0 en algtin centro de capacitacion externo.

Ciasificacion de moédulos sugeridos.

¢ FABRICACION DE MOLDURAS.

o DISENO DE MOLDURAS

¢ INSTRUMENTOS DE MEDICION DE MOLDURAS.
e MUESTRAS DE MOLDURAS.

¢ REPARACION DE MOLDURAS.

» INSPECCION DE MOLDURAS.

e MANEJO DEL CAD.

PERSONAL REQUERIDO.

- Un disefiador para la realizacion de nuevos productos (capacitacion 3 dias
en disefio central).

- Un disefiador para cargar y mantener "Base de datos" en CAD de los 60
articulos de perfumera mas representativos separados segun clasificacion

como se indica en el Anexo D.
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- Un dibujante para el segumiento de la rutina diaria de los articulos en
fabricacion.
- Dos disenadores para sistema "CAD" para disefio mecanico (capacitacion

dos meses).

ROL DE DIBUJANTE.

- Debera apoyar y aconsejar al técnico botellero en cualquier detalle que

necesite ser modificado en moldura.

- Preparar la muestra y requerir ia intervencion rapida de Control de

Calidad para su chequeo tal como se menciond anteriormente.

- Debera registrar por escrito todas las modificaciones que se hayan

realizado durante la prueba y los dibujos.

Como ya se menciond, el objetivo del proyecto es reducir el tiempo del
ciclo de desarrollo de nuevos productos, tomando como referencia las
condiciones actuales de trabajo en las que se encuentra el area de diseiio. Se
propone adquirir un equipo através del cual se podra el'aborar cualquier tipo de

dibujo.
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Las ventajas de la utilizacion de éste equipo computarizado son’

velocidad de respuesta en el desarrollo de dibujos.

exactitud de los trazos y caiculos.

permite realizar modificaciones rapidamente

se puede cargar al sistema todos los blancos de moldura mas usuales.

se pueden integrar todas las coronas estandar.

se pueden utilizar dibujos existentes para la creacion de nuevos.

compativilidad directa con los procesos de manufactura asistida por
computadora (Cad-Cam).

se reducen los archivos fisicos por archivos magneticos, dando una mejor
utilizacion del espacio disponible.

transferencia de dibujos a cualquier otra parte (Disefio Central, Proveedor de
moldura, Clientes o cualquiera que lo solicite), a través de la facilidad del
modem. De la misma forma en que se podran recibir.

se pueden obtener calculos de dimenciones, ya sea para moldura o para

producto final.

Para la realizacién de ésta drea de disefio en Vimex, se requieren 63

metros cuadrados y una inversion total N$ 110 mil nuevos pesos, tal como se

muestra en la tabla 1.
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Esta drea contard con lres equipos Cad en donde se realizaran todos los
disefios y modificaciones. Con dos restiradores para trabajos especiales tales
como grabados y modificaciones muy detalladas. Un archivero, en el que se
guardarén todos los dibujos y disefios que se generan o se utilizan. Y una
copiadora heliografica para surtir de copias de los dibujos al personal que lo

requiera.

Area requerida para el drea de disefio
metros cuadrados

i{CAD/CAM 25

'Restiradores 14

‘Archivo 10

Heliografica 14

Total 63

Requerimientos inversion diseio
miles de nueves pesos

Equipo para CAD $ 920
Muitiprocesador para
control numénco $ 180

Total $ 110

TABLA 1
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ETAPA [H, ELABORACION DE SECCION DE PRUEBA.

Dentro de esta etapa, se ve la necesidad de contar con un taller
especializado para la realizacion de secciones de prueba , dentro de la misma
planta, Con esto se reducira considerablemente los tiempos muertos y demoras ,
provocados por la dependencia que existe del taller de donde se obtienen las

molduras.

En base al desarrolio de dibujos por medio de un sistema computarizado,
se tiene la necesidad de crear u taller para elaborar las secciones de prueba
para los nuevos productos a través de maquinas-herramientas de control
numérico, las cuales nos permiten fabricar la moldura de una manera rapida y
eficiente por medio de un programa de control numérico que se desarrolla en el
drea de disefio por medio del CAD.

Las ventajas que ofrece la creacion de éste taller son:

¢ Respuesta rdpida a las necesidades de los clientes.

o Estrecha comunicacion con el area de disefio.

¢ Reduccitn de distancias y tiempos.

e Reproduccion inmediata del patron a un set de moldura.

* Modificaciones agiles y oportunas.

o Se evita depender de las politicas, capacidad, calidad y precio de un

proveedor externo.
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Este taller contara con fa siguiente maquinaria:
* 2tornos.
¢ 1 fresadora universal.
¢ 1 pantégrafo.
o 1 taladro.
o 1 afiladora.

1 rectificadora.

¢ 1 comparador.

La distribucién de ésta maquinaria, asi como algunos otros equipos se

muestran en la figura 15.

Inicialmente, este taller laborara con 6 operadores (mecanicos

especialistas), y un supervisor.

Se obtendran lingotes de fierro ya maquinados con medidas estandar,
conocidos como blancos de moldura, los cuales seran maquinados para obtener
las piezas requeridas en las secciones de prueba, para ello, el area de disefio ,
creara los programas para las maquinas de control numérico con las que contara

ol taller.
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No. de

Lay Out del Taller de Nuevos Productos

LISTA DE EQUIPOS REQUERIDOS

[+ L o
1 Bote para viruta
2 Maquina Fresadora FP4A
3 Taladro D-35 FCN
4. Gabinete para FP4A
5 Comparador OPT
6 Torno OMG
7 Gabinete para torno
8 Torno SAG 22
9 Estante para aditamentos de torno
10 Banco ajustador
11 Banco de scldadura
12 Vaciador de azufre
13 Rectificadora Eliot
14 Gabinete rectificadora
15 Deckel KF-2
16 Afilador S.0.
17 Pantégrafo GK-21
18 Gabinete para pantografo GK-21 |
19 Banco de cincelado
20 Banco para taladros sensitivos

figura 15



PROPUESTA DE PROCEDIMIENTO PARA PROGRAMACION DE LA
PRUEBA ACTUAL.

1. El responsable del proyecto en Vimex analiza y determina junto con
programacién, la fecha de programacién en base a las caracteristicas de una
linea que esté trabajando con los pardmetros mas cercanos a [o requerido (peso,
temperatura, equipo variable, etc.).: para reducir el tiempo de acorrientamiento de
la prueba.

2. Se comunica al area de abastecimientos ios blancos, nimeros de piezas,
tipo de materiales que se requeriran para la terminacion de la moldura.

3. Distribucion programara la prueba de la fecha acordada dentro del sistema
de programacion a detalle.

4. En todos los casos, lunes, miércoles y viernes, se dara seguimiento a la
programacion para verificar que no se haya adelantado o atrasado por
movimientos del programa de fabricacién como son:

- Baja o alta productividad

- Aumento o disminucidn de pedidos

Falta de empaque

Problemas con moldura

Se notificara al drea técnica de cualquier cambio en fechas para actualizar el

estatus del proyecto.
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PROPUESTA DE PROCEDIMIENTO PARA LA REALIZACION DE LA

PRUEBA.

1. Se recomienda que las pruebas sean realizadas entre las 7:00 y las 12:00
Hrs; de dias habiles para poder contar con el apoyo de los departamentos de
servicio y contar con el arreglo y modificaciones pequefias requeridas durante la
realizacién de la prueba.
2. Definir disefio de carrera, las condiciones operativas mas ideales para
realizar la prueba en el menor tiempo.
3. 24 Hrs antes de la prueba, el responsable de la realizacion, debera
asegurarse que estén preparados los siguientes puntos:
a) Moldura completa, hasta el Uitimo detalle
b) Equipo variable de maquinas I.S.
¢) Refractarios
d) Equipo variable de manejo
e) Asegurarse que todos los involucrados estén enterados 24 Hrs antes
La Maquina no debera ser parada si lo dicho anteriormente no esta listo en
su totalidad.
4. El tiempo requerido de paro de Maquina sera un minimo de 2 Hrs y el
maximo de 5 Hrs, en caso de que la prueba no salga correclamemg gh el ﬁgmpo‘

establecido, se debera interrumpir y se debera tener bien claro las causas.
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- E! paro de la prueba debe ser concordado entre area de disefio y
fabricacion.

5. Durante la realizacion de la prueba deberan estar presentes:

- El Técnico Botellero que habra de realizar la primera fabricacion es el

responsable.

- Un Supervisor de equipo variable |.S. y uno de manejo

- El Disefiador que realizd o prepard el proyecto

- Un Especialista de Control de Calidad que se requeriria en el momento que
haya muestras listas para checarse, primeramente capacidad con respuesta en 15
min. maximo y en seguida las especificaciones dimensionales con respuesta de

media hora maximo.

- Un Supervisor de chorreadores.
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PROPUESTA DE PROCEDIMIENTO PARA EVALUACION DE PRUEBA.

Aseguramiento de calidad informara al area técnica los resultados, si el
resultado es positivo enviard las muestras al cliente, en caso contrario, se
formalizara un junta con el comité de nuevos productos para analizar las

desviaciones.

La junta de comité se debera realizar el mismo dia y no mas de 24 Hrs de

la realizacién de la prueba.

PARTICIPANTES.
A) Coordinador.
B) Técnico botellero.
C) Jefe de fabricacion.
D) Jefe de moldura.
€) Disefiador o dibujante.

F) Control de calidad.
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ANALISIS DE RESULTADOS

Control de calidad debera presentar todos los datos de especificaciones
hecho a través de graficas donde se podran apreciar rapidamente fas

desviaciones.

Los demas participantes deberan tener notas escritas breves y precisas de
todos los probiemas encontrados y sugerencias. Durante la junta debera ser
redactado un reporte en forma concisa de las intervenciones a tomarse para

corregir cada uno de los defectos encontrados en la prueba.

Una copia del reporte debera ser enviada al responsabie de las siguientes
areas:

A) Fabricacion.

B) Moldes.

C) Maéquinas |. S.

D) Control de Calidad.

E) Distribucion.

El coordinador del proyecto Vimex solicitara a programcion ta fecha mas
conveniente para la repeticién de la prueba en caso de que esta no haya sido

aprobada.
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Una vez que las muestras fueron aprobadas, e! area técnica notificara la

aprobacién de la misma y solicitara la terminacion de la moldura.

PROCEDIMIENTO PARA LA NEGOCIACION DE ATRIBUTOS DE
APARIENCIA.

Establecer conjuntamente con el cliente los requerimientos de calidad en

cuanto a defectos de apariencia.
PROCEDIMIENTO:

1. Cada vez que surja la necesidad de un nuevo producto debera tenerse
una plética con el cliente para conocer o dar a conocer las normas de calidad que
se utilizan para evaluar el producto.

2. La planta debs tener informacion relevante del producto a envasar para

fijar criterios especificos de calidad, tomando como referencia muestras limite de

envases similares.
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3. Al momento de efectuarse la prueba en vidrio, el cliente debera estar
presente para establecer los parametros especificos de calidad a seguir en la
produccion del envase, principalmente los que se refieren a estética o apariencia

del producto.

4, Cada muestra limite se hara por duplicado, una para el cliente y otra para

la planta, representativas de la calidad a cumplir.
5. Alinicio de la primera produccion, cuando la pianta lo estime conveniente,
se seleccionaran mas muestras de defectos no contempiados en la prueba y se

someteran a aprobacion del cliente.

6. En la recepcion de la primera entrega de produccién se acudira con el

cliente para confirmar los atributos negociados como requerimientos de calidad.

7. La planta custodiara las muestras limite para su uso en la fabricacién de!

envase, asi como alguna revision de las mismas.
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ETAPA IV, PRODUCCION DEL SET COMPLETO DE MOLDURA.

Para esta etapa se propone principalmente que una vez que se ordena la seccion
de prueba, se realicen las primeras operaciones para el set completo de la misma.
Para agilizar y estandarizar el proceso.
El plan de implementacion en esta Ultima etapa requiere del desarrollo de las
siguientes actividades entre ventas, programacion y la planta:
1. Desarrollar un proceso para comunicar al proveedor de moldura
modificaciones a realizar en moldura final.
2. Comunicar proceso a abastecimiento.
3. Capacitar a Ventas para solicitar confirmacion de pedido y aprobacién
de muestras oportunamente.
4. Fijar prioridades de programacion de acuerdo a fecha comprometida a
directo.
5. Establecer revisiones periodicas ventas/planta para revisar  cumplimiento
de programas, prioridades, definir proceso y agenda de juntas.
6. Comunicar anticipadamente al cliente de retrasos o anticipos en fechas
comprometidas.
7. Comunicar procedimiento de negociacion de calidad a ventas, mercadotecnia
y coordinacién nuevos productos.
8. Comunicacion a clientes por nuevo proceso.

9. Aprobar el proceso de negociaciones.
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Se puede apreciar que el plan propuesto reduce considerablemente el
tiempo de proceso de un nuevo producto.
En la etapa |, requicision y solicitud , se disminuye el tiempo de nueve semanas a
solamente una . Esto se debe a que queda centralizado en una misma &rea , los
involucrados con el fin de crear un nuevo producto. Disminuye la burocracia en

cuanto a autorizaciones , fiujo de papeles e informacion.

La etapa Hl, disefio, pasa de doce semanas a un proceso que solamente requiere
de tres gracias a la implementacién tecnoldgica para la obtencién de cualquier
tipo de dibujo o para la modificacion de uno ya existente empleando el CAD .
Anteriormente , el desarrollo se realizaba manualmente haciéndolo sumamente

complicado , laborioso y tardado.

En la etapa Ill, elaboracion de seccion de prueba el plan propuesto disminuye el
tiempo de obtencion de ésta a solo cuatro semanas, de las once con que se
hace. Esto se debe a la ventaja de poder contar con un taller especializado para
tal fin, equipado con personal de alta calidad y equipo de vanguardia tecnoldgica,
el cual opera mediante la manufactura asistida por computadora (CAM) . A
diferencia de que el molde se hace a través de una operacién de cincelado por un

especialista , considerandose esto como una obra de arte.
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En el momento que se desea hacer una modificacion a la moldura, no se tiene un
punto de partida como referencia bien definido , que sirva como base para agilizar
el proceso.

Asi mismo , el desarrollo administrativo que se plantea para programar y evaluar

la prueba , simplifica e! proceso haciéndolo mas agil.

Por ultimo, la etapa IV, produccion de! set completo de moldura, baja de doce
semanas a solamente cinco gracias a que dentro del nuevo proceso establecido
se manejan las primeras operaciones de todo el set desde e! momento en que se

esté fabricando ia seccién de prueba.

Estas diferencias se aprecian en la gréfica comparativa de etapas actuales y

etapas propuestas de la figura 16.
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BENEFICIOS ESPERADOS.

ESTUDIO TECNICO ECONOMICO.

Generalidades.

El costo lo podemos definir como la suma de esfuerzos, recursos y distintas

erogaciones que se invierten para la produccion de un bien o servicio.

La produccion de un bien requiere es conjunto de factores técnicos; un
numero determinado de horas de trabajo humano y de la Maquina, cierta clase de
materiales con especificaciones completas, herramientas especiales maquinas
movidas por fuerza muscular o mecénica, un lugar donde se lleva a cabo la

produccion del bien o servicio, etc.

El factor comun de todos los factores técnicos involucrados es la moneda
como unidad de cuenta. En donde el costo de inversién representa los factores

técnicos que intervienen en el proceso productivo, "todos medibles en dinero".

Podemos decir que los costos son una teoria central de la produccién de
bienes y servicios, en donde el ingreso de cualquiera de estas actividades debera
ser superior a su costo, ya que la diferencia entre ingresos y costos constituyen la

utilidad o beneficio que obtenga la empresa.
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CLASIFICACION DE COSTOS.

Los costos se clasifican en dos grupos fundamentales:

a) Los relacionados directamente con la funcion manufacturera o fabril

(produccion).

b) Los referentes a las funciones de distribucion, administracién y

financiamiento.

Al primer grupo se le conoce generalmente con el nombre de costos de
produccién y utilizando un nombre mas limitado y comun, se les denomina "costos

directos ™.

Al segundo grupo se les asigna el nombre de costos de distribucion,
administracién y financiamiento, utilizando un termino mas general se les

denomina "costos indirectos ".

La diferencia principal entre costos y gastos es solo una cuestion cronologica
y de grado, en donde los costos de produccion se aplican a los ingresos, en tanto
que los costos de distribucién, administracién y financiamiento se aplican

integramente a los gastos.
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La clasificacion de estos costos se divide en dos grupos:
A) Costos variables.

B) Costos fijos.

Los costos variables, son aquellos cuya magnitud varia en razoén directa del
volumen de las operaciones realizadas, o sea, que los costos variables de la
produccion, son por consiguiente los que sufren un aumento o disminucion,

proporcionales a los registrados en el volumen de 1a produccion.

Los costos fijos, son aquellos que permanecen constantes en su magnitud,
. independientemente de los cambios registrados en el volumen de las operaciones
realizadas. En ofras palabras, son los que no sufren alteraciones a pesar de que

la produccién aumente o disminuya.
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A continuacion se detalla un anatlisis de las inversiones , costos y
beneficios esperados .

Primeramente, la tabla 2 nos muestra las inversiones que se requieren
llevar a cabo para edificar el taller de nuevas productos. Esta se divide en dos
categorias:

La primera, incluye todo lo necesario para acondicionar el drea fisica . La

segunda todo lo necesario para equiparla.

Se pronostica un volumen de 80 proyectos de secciones de prueba
anuales . Esto en base a estadisticas de aifos anteriores y la demanda
pronosticada de! mercado de envases perfumeros y cosméticos. Esto representa

a 1.5 secciones de prueba por semana .

La tabla 3 muestra los costos estimados para la realizacion de las ochenta
secciones de pruebas. Los costos de operacion anuales son tomados de
referencia para obtener el promedio del costo por seccién de prueba , que

representan a N$ 7230.00 por seccion.

El costo de la seccién de prueba por parte del proveedor es oblenido
como el promedio de los costos que se manejaron en los afios anteriores. Esto es
un costo de N$19,246.00 Lo que representaria un costo total por las 80

secciones de prueba de N$ 1,539,680.00 Ver tabla 4
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INVERSION REQUERIDA PARA EL TALLER DE NUEVOS PRODUCTOS

Acondicionamiento &rea para taller

Qbra Civil

Instalacion eléctrica
Deshidratadora de aire
4 bases para maquinaria
iluminacién

Maquinaria

Total

2tornos OMG

1 fresadora universal Deckel
1 Pantégrafo Deckel

1 rectificadora Stefor

1 Taladro

1 Afiladora

on miles de nuevos pesos

subtotal

PP PPN

subtotal $

656.00
10.00
25.00
35.00
15.00
150.00

454.00
582.00
110.00
230.00
15.00
34.00
1,425.00

1,675.00

TABLA 2
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Costos estimados de operacién en el taller de moldura
para 80 secciones de prueba.
en miles de nuevos pesos
1 supervisor $ 76.00
2cinceladores  $ 78.00
2 fresadores $ 72.00
2 tomeros $ 72.00
| SUBTOTAL $ 298.00
; Costos de materiai $ 148.00
! Mantenimiento y herramienta $ 10.00
‘ Energia eléctrica $ 3.00
! Depreciacion equipo $ 119.00
i SUBTOTAL $ 280.00
TOTAL $ §78.00

:Para un promedio de 80 secciones de prueba anual , se obtiene un
‘costo promedio unitano de:

§78/80= $ 7.23
i 4

TABLA 3



il

Costo promedio por seccion de prueba en proveedor externo |

Costo de piezas
(molde, fondo,bombillo, obturadore $ 17,746.00

Gastos de transporte $ 1,500.00

TOTAL $ 19,246.00

TABLA 4



En el analisis de costos unitarios en el taller nuevo comparado con el taller
del proveedor, no se consideran los costos del area de diserio, ya que al taller de

molduras se le mandan los dibujos necesarios para la fabricacion de las piezas.

La tabla § muestra la evaluacion econémica para obtener el ahorro total
estimado anualmente tomando en consideracion ef costo unitario por seccion en
el taller nuevo y el costo promedio por seccién de un taller externo, en base al

volumen anual esperado de nuevos proyectos.

En base a este andlisis , se puede apreciar el ahorro que constituye el
establecer un taffer en la misma planta, Este ahorro no sélo lo es en cuanto a
dinero se refiere , sino también a ia reduccion del tiempo de respuesta a la

necesidad de obtencitn de una seccién de prueba,
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et

" Evaluacion econbmica preliminar de la aiternativa T
de equipamiento del taller para seccién de prueba

{miles nuevos pesos)
fnversibn  costo unitario  Cotizacion extern Ahorro Voiumen anual esperado  Ahorro Total
requerida interno por seccié promedio seccion unitario nuevos proyectos Estimado
1575 7.23 19.246 $ 12.02 80 $ 961.60

TABLA S




CONCLUSIONES

Como pudo notarse, el programa de implementacion ha sido especificamente
disefado para ser aplicado en periodos anuales, se ha hecho de esta manera
porque el programa es susceptible a modificaciones, esto es, debe ajustarse a las
necesidades o compromisos de la produccion, que algunas veces no pueden ser

previstos con anticipacion.

En base a las propuestas para este nuevo plan, cuyo abjetivo es, mejorar el
tiempo de respuesta al cliente referente a sus nuevos productos, y de esta
manera, crear una vision a futuro que permita ampliar horizontes de
comercializacion y poder ser mas competitivos a nivel mundial , en el desarrolio

de proyectos de nuevos productos en el ramo perfumero y cosmético.
Ademas es de esperar que durante su marcha, especialmente en su fase
inicial, sea necesario realizar ajustes, cambios o mejoras tanto en su aspecte

técnico como administrativo.

La frecuencia de tres meses escogida para el control, supervision, inspeccion

del plan de Implantacién, se justifican en tres aspectos basicos:

1. La experiencia y necesidades de la planta Vimex.
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2. FEf costo de! nuevo plan de implementacién, que estd directamente

relacionado con la frecuencia de las inspecciones ya programadas.

3. La flexibilidad que tiene la planta Vimex al aprovechar los cambios de

produccion.

En si, el Plan de Implementacion provoca una reestructuracion en el sistema
actual de la planta Vimex, tanto en, su organizacién administrativa como técnica;
con la creacion de nuevos departamentos, funciones y sobre tado el de
seleccionar a personal altamente calificado acorde a las necesidades de
desarrolio del nuevo plan. Con esta nueva perspectiva de desarrollo, se quiere
dar un mejor seguimiento a la programacion, ordenamiento y control de cada una

de las etapas de este plan de implementacion.

Con este estudio de investigacion, se pretende solucionar en su mayor
totalidad el problema del rezago en la proyeccién y desarrollo de nuevos
productos de envases de vidrio perfumeros y cosméticos, dentro de los cuales
podemos mencionar, una deficiente atencitn a clientes: mala programacion en el
disefto, aprobacion en la realizacién de los bocetos , pruebas, etc.; y por lo

consiguiente bajos niveles de calidad en sus productos.
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Con lo anterior, se pretende reducir el periodo requerido anteriormente para
el desarrollo de nuevos productos, que en un principio contaba con una duracion
de 44 semanas; por lo que con este nuevo plan de implementacién se lograra una

disminucion a 13 semanas.

Es asi que con este proyecto obtenemos mejorias en:

o Se logra cenlralizar en su mayoria las responsabilidades sobre e! desarrollo

de los nuevos productos.

o Se establecen mejores y mas fluidas comunicaciones enfre cliente y

proveedor.

¢ Los requerimientos del cliente se plasman en el papel, o directamente en una
moldura , de forma directa e inmediata por reducirse el nimero de intermediarios

para la creacion de un nuevo producto.

¢ los ajustes o modificaciones se definen, deciden y se llevan a cabo en el
mismo lugar, eliminando asi la burocracia existente para obtener las respuestas y

permisos requeridos.
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¢ Se logra una mayor especializacion en la creacion, desarrolio y seguimiento

de nuevos productos.

+ Se reduce considerablemente el tiempo desde que el cliente solicita un

boceto, hasta que recibe su producto terminado.

¢ Los costos de fabricacion de secciones de prueba disminuyen, logrando un

ahorro significativo respecto a los taileres de donde se obtenian.
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FAMILIA 1

ENVASES PERFUMEROS Y COSMETICOS , DE FORMA:

* REGULAR QUE PUEDAN INCRIBIRSE EN UN CIRCULO CUYO DIAMETRO SEA MENOR A 35 MM
( NO VALIDO PARA ENVASES DE CUADRUPLE CAVIDAD )

————
,'I_ . \\~
N
S 4
N1
© CEARRASTRE

@ OE ARRASTRE
CUADRADA HEXAGONAL

REDONDA

NOTA: * ARTICULO INESTABLE CUYA " | * SEA SUPERIOR A 4 , PASA A FAMILIA 2
¢ ARTICULO HECHO CON PIE DE COPA , PASA A FAMILIA 2
( CUYO FONDO ESTE FORMADO EN EL BOMBILLO )

| |

@ OE ARRASTRE
OCTAGONAL

_ _ALTURA.TOTAL
~ ¢.DE ARRASTRE




I

r

<Y

FAMILIA 2

ENVASES PERFUMEROS Y COSMETICOS:

CUERPO DE FORMA :

A) OVAL O RECTANGULAR CUYA “R" SEA MENOR A 1.8

8 R= A/8

R

+
T,
4

A

B ) REGULARES QUE SE PUEDAN INSCRIBIR EN UN CIRCULO CUYO DIAMETRO SEA MAYOR A 35 MM

NOTA: ° ARTICULO INESTABLE CUYA ° | ° SEA SUPERIOR A & , PASA A FAMILIA 3
* ARTICULO MECHO CON PIE DE COPA , PASA A FAMILIA 3
( CUYO FONDO ESTE FORMADO EN EL BOMBILLO )
ALTURATOTAL

~ MEDIDA DE. ARRASTRE MINIMA
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FAMILIA 3

ENVASES PERFUMEROS Y COSMETICOS:

CUERPO DE FORMA :

A) OVAL O RECTANGULAR CUYA "R" SEA MAYOR A 1.8

|

H MEDIDA
I
o | ARz ;
! R= A/B
= YL
d A ] j—
B) CUADRADO CUYA "R" SEA IGUAL O MAYOR A 1.8
H
>
R= H/A
" x
NOTA: * ARTICULO INESTABLE CUYA ° | ™ SEA SUPERIOR A 4 , EMCE A FAMILIA 3
* ARTICULO HECHO CON PIE DE COPA , PERTENECE A FAMILIA 3 ALTURATOTAL
{ CUYO FONDO ESTE FORMADO EN EL BOMBILLO ) ! MEDIDA DE. ARRASTRE MINIMA

\
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FAMILIA 4

ENVASES PERFUMEROS Y COSMETICOS:

CON CUERPO DE FORMA IRREGULAR , SIMETRICA Y ASIMETRICA
( FORMAS NO GEOMETRICAS )

EJEMPLOS : CARROS , CARACOLES , BAILARINAS, MOTOCICLETAS ETC.
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10ML.
20ML.
30mML
45ML.
60 ML,
80 ML.

NORMAS S. I. C.

MEDICINALES

JOLERANCIA
205 ML
£ 1 M
* 15 ML DIAMETRO
x 2 ML OE 1 A 2ug
+ 3 ML DE 29R2 A 412

+3.5 ML. DE 417132 A67132"
ML

ALTURA
ABAJODE 4172
- DE. 417@2 A 8172
"DE 817132 A 137132

JOLERANCIA
+ 132
2 116
+ 3132

JOLERANCIA
* 1732
2 3Ha
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