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1.0.-PROPOSITO 2aél;jiacgts)nocer el proceso a seguir para productos 2.0.- ALCANCE Esta instruccion de trabajo aplica para todos los productos médicos que se corren en el cuato blanco.

Ingeniero de procesos. Es responsable de elaborar la instruccion de trabajo para los productos médicos. Es responsable de
asegurarse que todos los programas a utilizar en la Contour sean los adecuados y que no se encuentren repetidos o en carpetas
ajenas.

Supervisor de produccion. Es responsable de validar la instrucciéon de trabajo y asegurar que se realicen las actividades y
procedimientos mencionadas en esta.

3.0.-RESPONSABILIDAD Ingeniero de Calidad: Es responsable de validar y liberar la instruccion de trabajo de acuerdo a los estandares de calidad. 4.0.- DEFINICIONES NA
Operador: Es responsable de ejecutar las operaciones de acuerdo a la instruccion generada por el ingeniero de Procesos.
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a4 )
Antes de iniciar la corrida de producto médico, el personal responsable del area debera verificar en el formato FMR29, que el cuarto se limpi6 de
acuerdo al procedimiento de la instruccion de trabajo FI11376.
Cl materialista traslada =l Bun de Almacen hasta el cuarto de transiciéon de buns, donde realizara las rutinas de
limpieza de acuerdo a lainstruccion { MIPIOL ) antes de intreducirle al cuarto.
NMOTA: Asegurar que no se mezclen lotes de material
NOTA: Siempre
utilizando guantes
de Nitrilo para su
proteccidn. En caso
de tenero
presentarse algun
derrame de
consideracion de
sustancia guimica
1.1.1.- Entre dos personas Introducir se debera seguir la |[1,1,2.- Después con una servilleta de baja pelusa con
; . — instruccidén ESHI. i ili impi i
cildsdosamanita al Bun.al gted de transicish lalcohol ISODI’OF))I“CO al 75% , limpiar &l plastico del Burj por
[ segunda ocasidn para retirar completamente las particulas|
para el siguiente proceso.
lque hayan quedado.
e ']
NOTA: Riesgo de lesién de
manos por herramientas
punzocortantes.
1.1.3.- Una wvez terminando de limpiar el Bun, 1.1.4.- Después con el apoyo de unas tijeras comenzar a retirar
Proces_o de tirar las servilletas utilizadas en los cuidadosamente el plastico de el Bun para pasarlo al area de
1 Hmaf‘umtal contenedores amarillos para residuos peligrosos Horizontal para su siguiente proceso.
orizonta que se encuentra dentro del cuarto blanco.
1.1.6.- Después de realizar los procesos anteriores, llevar el Bun a la maguina Horizontal para su proceso de corte.
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2) NOTA:
1.2.- Programacioén de Maquina Horizontal. Seguir los parametros indicados en el setup de maquina
Horizontal dependiendo del Numero de Parte a correr. (MFIR01)
1.2.1.- Presionar el botén "Modo|
Automatico.
Pantalta de Modo automati
DE UNIDAD DE CORTE DE INICIO
1.2.2.- Mowver el cursor con las flechas de
navegacion y posicionarlo en el area de unidad
de corte de inicio).
1.2.3.- Ingresar con el teclado la altura del Buny
presione enter (hotdn verde)(La medida que debes
T | 2= flachas d - | p introducir a el programa eslareal menos15mm {
2.4~ Mover el cursor con las flechas de navegaddn ala seccidn de Ejernplo : 5l el Bun Mide 560mm , debes capturar 545
Programa de Cortey posicionarlo en la linea Mo.1, enla casilla de hojas i
v programar 18 hojas de 20mm.
Estos 15mmde rebaje es para retirar la corona y antes de
programar los cortes realizar otro corte de 5Smm para emparejar
el bun
1.2.5- Presionar botén de F& para ingesar ala pantalla de ajustes.
Proceso de
1 Ma_quina FHOGHAMA PANTALLA DE AJUSTES
Horizontal
1.2.6.- Mover el cursor con las flechas de navegacion y posicionarlo
en el area de velocidad de Corte.
PANTALLA DE AJUSTES
(Girar el botén de ajuste de Velocidad a 19.8 m/min)
1.2.7.- Encender los abanico presionando el botén k2 y Presionar
botdn de F1 para inicio de ciclo automético.
BOTON DE AJUSTE DE VELOCIDAD
INICIO DE
AP
— . -
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Proceso de
1 Maquina
Horizontal
NOTA: Revisar 2 hojas del inicio del bun, 2 hojas del medioy 2
1.2.9.- Al salir la segunda hoja esta se mide con GAGE confirmando el hojas del final del bun.
espesor correcto, este instrumento es proporcionado por el
departamento de calidad para la medicion de espesores de las hojas. 1.2.10.- Después de sacar la hoja de la maquina
horizontal, se inspecciona en la maquina de luz para
revisar que no lleve alguna particula de metal o plastico
entre las celdas del foam.
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2.0 Operacién de magquina CNC Contour
2.1.- Carga de material y se revisa que el ancho del 2.2.- Activar empujador al sensor inicial de entrada, se
material venga a un maximo de 1310mm de ancho ajustan guias al ancho del material.
NOTA:
Seguir los parametros indicados en el setup de maquina Contour
Numero de Parte a correr. (MFIR04)
2.3.- Cargar programa y seguir puntos del SET UP, colocar
soportes en la parte trasera y frontal 2.4.- Al tener el programa cargado y los puntos
del SET UP, activar la maquina para que
Proceso de . | cicl
2 maquina CNC comience el ciclo .
Contour
NOTA: los soportes que se
utilizan son tipo de material
EP-81 y las medidas son
1000x300x150mm se tienen
que_curbir con la misma
bolsa de empague como se
muestra en la imagen
INOAC POLYTEC DE MEXICO - DIV. FOAM (P 5o proceso: [ rionizonias | mesb (Conar] )
HOJA DE AJUSTE DE PRODUCTO - Corte Vertical (Fecken)
Set-up Sheet - Vertical cut F62
[ oomeer ]
T — —
ﬂ a5
i - R
[N PARTE: T 3012687 = NOTA: utilizar
S gc-rﬂyzzj:' botes SEN BAG
- I N7A 1
= 2
[l
‘ NOTA: el setup (MFIR04) se encuentra en la carpeta
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2.5.- Revisar que se tengan las bolsas y cinchos 2.6.- Al terminar el ciclo regresar a homey
suficientes para el buen empaque. activar la salida del material.
2.7.- Operador 1 vuelve a cargar material y activar maquina, operador 2 (empacador) comienza a
Proceso de empacar conforme al STD PACK; operador 1 apoya en el empaque en el transcurso del ciclo de
2 maquina CNC
Contour
NOTA: para revisar el acomodo verificar en SET UP y la operacion #4
Realizé FECHA APRUEBA FECHA
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NOTA: Verificar que el dado no tenga particulas que puedan adherirse al material, revisar Ia hoja de metodo
FlI377 de limpieza de herramental para verificarlo.
3.1.1.- Tomar una hoja y colocarla sobre el dado para 3.1.2 .- Colocar acrilico antes de presionar los
realizar el corte. mandos bimanuales.
Proceso de
3 Maquina Die
Cut
3.1.3.- Presiona los mandos bimanuales para iniciar 3.1.4.- Una vez terminado el ciclo de corte,
el proceso de corte. comenzar a retirar las piezas verificando que no
estén pegadas o tengan un mal corte y pasarlas al
area de empagque.
4.1.1.- Para el proceso de Empaque la operadora .1.2.- Posteriormente se coloca una segunda bolsa de
debera colocar primeramente una bolsa de plastico plastico en el contenedor de acrilico como se colocoen
dentro del contenedor de acrilico como se muestra el paso anterior.
en la imagen.
4 Empaque
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4.1.3-Toma 2 piezas y sacudelas entre si fuera de la caja para [ 4.1.4.- Tomar 10plezasy colocarlas en Ia bolsa de pléstico
. ) . i A lcomo se muestra en la imagen hasta completar la cantidad
limpiar cualquier residuo que pudiera haber quedado dentro de | |ye piezas que debe de llevar |a bolsa.
las piezas.
OTA: verificar en el SET UP el acomodo de empague.
L [ NOTA: LIMPIAR 15 PIEZAS '
AL INICIO DE LA CAJA, 15
PIEZAS A MEDIACION Y 15
PIEZAS AL FINAL DE LA
CAJA
~ - = L.6.- Después de la misma manera que el paso anterior
4.1.5.- Para el método de cerre, primeramente se se toma la siguiente belsa y se realizanlos pasos
torma la primer bolsa y se gira de la parte sobrante anteriores para cerrarlay se coloca la segunda etiqueta
4 Empaque de la bolsa v se coloca un cncho para cerrarla, v se perc mo se pega por completo, solo se pega una esguina
coloca la primer Etiqueta. de la etiqueta va que esta va pegada enla caja.
Cantidad de Etiquetas ;: 2 |
1 en primera bolsa
1 en exterior de la caja
1.1.7.- Despuds se coloca la bolsa en el Conwvevyor para pasarlo a el drea de su empaque final, como se muestra
=n la imagen.
5.0 Documentos de Referencia:
FII376: Limpieza del cuarto blanco.
ESHIO03: Gestion Integral de Residuos Peligrosos.
MSHIO1: Inspeccién Sanitario para procesos de Area Médica.
MFIRO1: Hoja de ajuste de producto Horizontal (Cuarto Blanco).
MFIR03: Hoja de ajuste de producto Die Cut (Cuarto Blanco).
MFIRO4: Hoja de ajuste de producto Contour (Cuarto blanco).
MFPIO1: Instruccidn de trabajo Materialista Area Médica.
Documentos de NOTA: En caso de alguna anomalia
5 referencia en la maquina usar la metodologia
(PARE-AVISE-ESPERE)
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