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1. OBJETIVO: 

 

Definir las actividades para el cambio de producto de máquinas de Frost con el fin de garantizar un buen 

ajuste y la calidad del mismo, en el proceso de decorado en IPM División Botellas. 

 

2. DEFINICIONES: 

IPM: Inoac Polytec de México 
Hoja de set-up: Documento donde se especifican los materiales a utilizar y procesos en el desarrollo de 
fabricación del producto. 
Frost: Proceso que consiste en pintar la botella, dándole un acabado tipo escarchado.   
Jig: Objeto donde se coloca la botella para girar y obtener un resultado uniforme. 

Hoja de condiciones: Documento donde se especifican las condiciones de operación de las máquinas 
Parámetros estándar: Son parámetros de proceso en los cuales existen tolerancias o rangos que se 
deben de mantener; y justificar en caso de que estén fuera de lo establecido 
Parámetros de arranque: Son parámetros con los cuales la maquina se aprobó    
Parámetros de referencia: Son parámetros de proceso que sirven de ayuda durante el ajuste y al 
terminar el mismo pueden o no coincidir con el valor establecido 

 

3. RESPONSABILIDADES:  

 

 Es responsabilidad del Supervisor de Ajustadores verificar que la preparación de máquina de frost se 

realice adecuadamente. 

 Es responsabilidad del Líder de Ajustadores realizar sus actividades que se mencionan en la preparación 

de máquina de frost. 

 Es responsabilidad de los pintores del área del frost, cumplir con los pasos de la preparación de máquina 

de frost descritos en esta instrucción. 
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4. INSTRUCCIÓN DE TRABAJO: 

4.1. El Líder de Ajustadores asigna el cambio de producto con la hoja de Set up. 

4.2. El pintor solicita los componentes necesarios a almacén mediante el registro ALR-0003 para el cambio 

(jigs, botella y Pintura) para poder iniciar, estos se encuentran en la hoja de set up (figura 1)  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4.3. El pintor verifica y prepara la pintura a utilizar según la PRI-0004. 

 

 

 

 

 

4.4. El pintor cierra la válvula de aire de pistón a bomba de pintura. 

 

4.5. El pintor abre retorno de pintura en bomba. 

 

 

4.6. El pintor abre la válvula de aire de pistón a bomba. Para limpiar la línea (purgar manguera). 

 

4.7. El pintor cambia la cubeta de pintura. 

 

NOTA: Cuando se realiza un cambio de producto y se requiere cambiar la cubeta de pintura, el pintor baja 

la cubeta de la base antiderramante con la pintura del modelo anterior para, posteriormente subir la nueva 

cubeta de pintura que se utilizará para el cambio de producto identificando la cubeta de pintura de acuerdo 

a la IT PRI-0023, con el fin de asegurar la calidad del producto y evitar derrames de pintura.  

Figura 1 

.
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4.8. El pintor cambia los jigs a utilizar en máquina golpeando con martillo de goma la botella para asegurar que 

el jig se coloque correctamente.   

 

4.9. El pintor revisa y valida los datos de la hoja de condiciones contra los datos de la máquina de frost a realizar 

la aprobación ajustándolos de ser necesario, ajusta la posición de las pistolas similar a como se muestra 

(fig. 2), ajusta altura y ángulo de las pistolas para que el escarchado (frost) de la botella se haga de una 

manera uniforme y que el consumo de las pinturas sea de acuerdo al estándar establecido.  

 

Cuando es primera corrida el líder de pintores solicita las hojas de condiciones de muestra al Ingeniero de 

procesos de decorado. 

 

 

4.10. El pintor pasa la botella para sacar aprobación. 

 

 

 

 

 

 

                              Fig. (2) 

 

4.11. Una vez obtenida la botella aceptable comparada vs muestra estándar, coloca la etiqueta PRR-0034 a 

la botella y la lleva a la inspectora de calidad para su validación.  

 

  

4.12. El inspector(a) de control de calidad revisa y valida la muestra y una vez que sea aprobada la botella 

coloca la etiqueta CCR-0026 y la entrega al pintor. 

 

4.13. El pintor coloca la botella de aprobación en la máquina y procede a realizar la entrega de línea llenando 

el registro PRR-0010 asegurando que los jigs utilizados en la maquina estén limpios y en buenas 

condiciones para evitar la posible contaminación del producto una vez que arranque la línea de producción. 
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También entrega debidamente llenas las hojas de condiciones INR-0003 de acuerdo a lo siguiente: 

Anota los parámetros de arranque de línea en la hoja de condiciones y valida que los parámetros estándar 

estén dentro de lo especificado, de lo contrario anota los cambios en la tabla asignada para esta actividad 

justificando el motivo de cambio. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Cuando la hoja de condiciones este en blanco (porque no hay historial) 

el pintor llena los datos de los encabezados y arranque completamente, 

y solo anota los cambios en la tabla asignada cuando algún parámetro 

no coincida contra lo especificado en la hoja de set up. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Al terminar de realizar un ajuste si algún parámetro estándar quedo fuera lo anota en la tabla asignada para 

justificar el cambio.  

 

4.14. Si durante la corrida del producto se requiere de un ajuste el Coordinador (a) de Decorado/Coordinador 

(a) de Moldeo lo solicita a líderes de ajustadores o al pintor mediante el registro PRR-0036 el cual deberá 

ser llenado correctamente y asegurarse que al finalizar un ajuste se cumpla con los siguientes puntos: 

 

a) Se entrega el área y maquinaría limpia y ordenada. 

b) El área se deja libre de materiales utilizados durante el ajuste  

c) El pintor retira las herramientas utilizadas durante el ajuste. 

 

4.15. Al terminar de realizar un ajuste en máquinas Frost, el pintor cuenta las botellas de Scrap que genero 

durante el ajuste, llena el registro PRR-0048 Reporte de rechazo de ajustadores/pintores, lo coloca en una 

bolsa para su identificación y al finalizar el turno deposita la bolsa de Scrap de botellas en el bote de rechazo 

de pintores. 

(3) 

(3) 

Jig                50054          50056          Residuos de frost 

.
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NOTA: En caso de que en algún momento se detecte alguna anomalía, falla, partes rotas, faltantes o en mala 

posición, sensores no funcionando, etc.  Se debe notificar al Supervisor de ajustadores y/o al departamento de 

Mantenimiento mediante una PMR-0044 para hacer las debidas reparaciones. 

 

5. DOCUMENTOS DE REFERENCIA: 

PRP-0002 Proceso de producción decorado 

PRI-0004 Preparación de pintura en Frost 

PRI-0023 Identificación de pinturas en frost 

CCR-0026 Muestra aprobación calidad 

PRR-0010 Registro de aprobaciones de arranque de línea para ajustadores/pintores 
PRR-0034 Muestra de aprobación provisional    

INR-0003 Hoja de condiciones para máquina frost 

PMR-0044 Orden de mantenimiento  

ALR-0003 Orden de salida de almacén  

PRR-0048 Reporte de rechazo de ajustadores/pintores 

PRR-0036 Solicitud de ajuste y tiempo muerto de ajustador/pintor 

 

 

.

 


