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Innovation & Action INSTRUCCION DE TRABAJO SGI: Kit para cambios de

lN DAB producto.

Clave: PRI-0043 Revision: 5

1. OBJETIVO:

Explicar el método para el armado de kit de preparacion de cambios en maquinas decoradoras en IPM
Division Botellas

2.

DEFINICIONES:

IPM — Inoac Polytec de México

Hoja de set up - Documento donde se especifican materiales a utilizar y procesos en el desarrollo de proceso
de fabricacion de producto.

Hoja de condiciones- Documento donde se especifican las condiciones de operacion de las maquinas.

3.

RESPONSABILIDADES:

Es responsabilidad del Lider de ajustadores verificar que se cumpla todos los pasos que se mencionan
en la instruccion.

Es responsabilidad del ingeniero de manufactura actualizar las hojas de condiciones

Es responsabilidad de la capturista de produccién archivar las hojas de condiciones a la papeleria de la
linea

Es responsabilidad del Controlador de dispositivos /Lider de ajustadores realizar la Preparacion de kit
para maquinas decoradoras: SK, DB, SCR, SCP, NV, NK, CHINA, JUMBO, NK AUTOMATICA, PAD
PRINT.

Nota: en caso de ausencia de Controlador de dispositivos durante el turno es responsabilidad del lider
de ajustadores realizar o asignar las actividades correspondientes al controlador de dispositivos
mencionadas en esta instruccion.

4.

INSTRUCCION DE TRABAJO:

4.1. El lider de ajustadores da la sefial de cambio de producto, mediante el MAR-0001, al controlador de

dispositivos. Sefalandole los o el nimero de parte que solicita el cambio y el tipo de maquina al que
serd montado.

4.2. El controlador de dispositivos imprime la hoja de set-up de acuerdo al destino de embarque que se

muestra en MAR-0001 (para UK debe utilizar hoja de color azul y hoja blanca para el resto de los
destinos de embarque). La hoja de set up debera de estar actualizada (impresa por no mas de 24 horas
anteriores al arranque de la produccién) con sello y firmada por el controlador de dispositivos que
imprime la hoja de set up.

En caso de que no se pueda imprimir la hoja de set up, se debera de dar aviso al departamento de
Materiales.

4.3. Imprime adem@s las hojas de condiciones de acuerdo a lo descrito en el Anexo A

4.4. El controlador de dispositivos realiza el armado de Kit para la preparacion de maquinas decoradoras.

De acuerdo al registro PRR-0035. Segun el numero de parte del producto, el cual viene sefialado en
la hoja de Set Up.
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4.5. El controlador de dispositivos con la hoja de set up del nimero de parte asignado, determina lo
siguiente:

¢ Numero de dibujo del fixture a utilizar
e Tipo de decorado (tinta 0 estampa)

PRODUCTION SET UP SHEET
ARTWORK AND MEASUREMENTS ARE ON THE BACK

[OVER]
DESCRIPTION: CLINIQUE 2000l ACNE SOLUTIONS
STOCK NUMBER: SE0GO1601G Numero de
bmsere oo partel dibujo
MOLD (Forme de botella) -
MOLD MAME: 200ML IPS#: 11517 DRAWING: 040870082
Amdtre g dotetizf LRt
PET: ELEGANTE PC 616 MASTEREAT HOLLAND
SPimmentad 118387
FROST: Laca TF-& 02525H Thinner or
PAIMT: FG2001-LH & L-724 THINNEE. OR 02328H* THINNER
(gl
FROST# 21817 JIG# 3-STEP 220415 MECE IPG# 5004_
Lo dixd -
SILE SCRFFN (Panrallas) -
MK MPC-W501-KENTUCKY
{Timeaf UVNSOHD WHITE OR UVN-W501
POSITIVE#: FG-TO10R1 GEAR #: 50
H Yy ado) - B
FOIL : SILVER RG-3
DIE # 093204-04R.1 GEAR#: ?
F# el (¥ da Frpranal
_% PROCESS OROER -
PARTS #: [Orden del Procesal

a. El controlador de dispositivos procede a la busqueda del fixture siguiendo la PRI-0041. EI mismo
fixture determina el tipo de botella con el que se trabajara (redonda o cuadrada).

b. Unavez que se tiene el fixture asignado para el cambio el controlador de dispositivos revisa de forma
visual que no presente algun dafo que pueda generar defectos en el producto y registra el resultado
en el documento PRR-0058. En caso de llevar a reparacion algun fixture al taller de maquinados
genera la orden de trabajo maquinados PMR-0112, después de la reparacion valida que cumple con
los puntos de inocuidad sefialados en la orden de trabajo y firma de recibido.

c. Durante el montaje del fixture y en el proceso de alineacion nariz/botella el controlador de dispositivos
y 0 ajustador verifica que la nariz no cause ningun dafio al pico de la botella.
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d. De acuerdo al tipo de botella determina los componentes que requiere para armar el dispositivo de
cambio, limpia el fixture y los componentes del kit.

Informacion que requiere para determinar los componentes a utilizar dependiendo del proceso:

PRO OD A
Forma de botella Tamaiio de botella Barra Maquina
> =
REDONDA 0=15cm LARGA SK
<a 15cm CORTA SK
JARRA N/A CORTA SK
CUADRADAS Y RECTANGULARES N/A N/A SK, DB, TAMPO
REDONDAS EN MAQUINAS N/A N/A CHINA
AUTOMATICAS ,DBA,JUMBO,NKA,SPA, etc.
PROCESO DE ESTAMPA
Forma de botella Maquina
REDONDAS Y JARRAS SCR,NV
PLANAS (CUADRADAS Y RECTANGULARES) SCP, NKA, NK

Nota: Botella conica aplica mismo criterio que para botella redonda.

4.6 Para botellas redondas vy jarras en maguinas SK en proceso de TINTA

Coloca los componentes del armado en el simulador de maquina y comienza a montarlos de acuerdo a los
siguientes pasos:

Paso 1: Monta en el simulador de maquina la base para puente.
Paso 2: Monta la barra seleccionada.

Paso 3: Monta block sobre el puente y revisa con reloj indicador de caratula que al girar no sobrepase de .30
mm Yy llena el registro PRR-0058.

Paso 4: Monta puente para block

Paso 5: Monta fixture sobre block y revisa con reloj indicador de caratula que al girar no sobrepase de .30
mm Yy llena el registro PRR-0058.
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Paso 6: El ajustador debera asegurarse que la base del piston quede alineada al soporte como se muestra
en la imagen para evitar riesgo de atrapamiento

Paso 7: Monta rodillos en la barra y alinea con la botella
Paso 8: Monta piston sobre la base, alinea con la botella y ajusta distancia entre pistén y botella
Paso 9: Monta la nariz en el vastago del piston.

Paso 10: Monta el motor de localizacion en el puente para block y coloca
banda a motor de Localizacion y fixture

Nota: para el armado en jarras se omiten los pasos 7 y 10 debido a que
estos componentes No son necesarios para esta botella.

4.7 Para botellas cuadradas vy rectanqulares en maguinas SK, DB, Pad Print en proceso de TINTA

Coloca los componentes del armado en el simulador y comienza a montarlos de acuerdo a los siguientes
pasos:

Paso 1: Monta en el simulador la base para fixture para botella plana

Paso 2: Monta sobre la base para fixture el fixture a utilizar y revisa alineaciéon de piston y que se encuentre
limpio y en condiciones de operacion

NOTA: Durante la preparacion de cambio para botella cuadrada transparente de los productos SHISEIDO,
el controlador de dispositivos debe asegurarse de que el fixture utilizado sea el adecuado para el tamafio de
botella (de acuerdo a la hoja de Set Up), ademas de que este debe contar con piston con el fin de evitar
decorado borroso o faltante. Terminada la validacién el controlador de dispositivos debe registrar el # de
fixture en el formato PRR-0035 en la columna de comentarios.
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4.8 Para botellas redondas en maquinas automaticas chinas en proceso de TINTA

Paso 1: Revisa y coloca los herramentales a utilizar, estos deberdn ser agrupados con los siguientes
componentes:

v 8 barras de aluminio,

4 vasos con centros y pines de localizacion
2 engranes una guia de entrada de botella
4 bandas grandes (solo si lo requiere)

2 bandas chicas (solo si lo requiere)

2 juegos de cargadores armados

22 Narices (solo si lo requiere)

AR NENENEN

Paso 2: los componentes ya agrupados se deberan colocar en un carrito para posteriormente entregarlo al
ajustador.

4.9 Para magquinas SCP vy NK, SCR, NV, NKA, JUMBO en proceso de ESTAMPA

Revisa y coloca los componentes a utilizar en un carrito para proceder con el siguiente paso en el kit de
preparacion de cambio PRR-0035. Posteriormente entregarlo al ajustador

Nota: En caso de la botella redonda, cénica o jarra debera validar que el engrane utilizado en el fixture sea
el correcto de acuerdo a la hoja de set-up

Ya teniendo el dispositivo armado lo coloca sobre un carrito para proceder con el siguiente paso en el kit de
preparacion de cambio.

4.10. El Controlador de dispositivos/lider de ajustadores verifica que el kit se encuentre completo y en buenas
condiciones. De acuerdo al registro PRR-0035.

4.11. El Ajustador solicita el kit de preparacion de maquinas decoradoras al controlador de dispositivos / lider
de ajustadores de manera verbal.

4.12. El Ajustador verifica el kit se encuentre completo y en buenas condiciones. De lo contrario debera de
avisar al controlador de dispositivos /lider de ajustadores para que entregue el material correcto.

4.13. El Ajustador le da disposicion segun PRI-0002.

Nota: Para fixtures de botella redonda o coénica el controlador de dispositivos/lider de ajustadores revisa
visualmente el funcionamiento correcto del pin de localizacién de acuerdo a los siguientes pasos:

a) Con el dedo indice presiona 5 veces el pin de localizacion para validar que el pin no se atore (figl).

b) Con dedo indice y pulgar toma el pin de localizacion y lo mueve hacia los lados para validar que no
tenga juego (fig2).

c) Una vez realizada la validacion el controlador de dispositivos/lider de ajustadores llena el formato PRR-
0058
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d) Si al realizar la validacion del pin alguna de las condiciones de funcionamiento no es aceptable, el
controlador de dispositivos/lider de ajustadores avisa al Supervisor de ajustes para que se realicen las
correcciones necesarias y anota en la columna de comentarios del formato PRR-0058 la correccion
realizada.

Fig 1 Fig 2

Anexo A
. , . , . OEEL
Busqueda e impresion de hojas de condiciones:
1. El controlador de dispositivos /capturista de produccién buscan en
el escritorio de pantalla de computadora de dispositivos, el icono de
Condiciones deco y dar doble clic para abrir archivo.

dgualka

Abrir "COMDICIONES DECO" ? *

2. Aparece la siguiente pantalla, dar click en iniciar ' Inicie sesin para abrir "CONDICIONES DECO".
sesion como invitado.

MNombre de cuenta: | IPMBOTELLAS

Contrasefia:

Iniciar sesidn como invitado Iniciar sesian | | Cancelar
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@ CONDICIONES DECO
Archive  Edicion  Vista Insertar Formate Registros  Guiones  Venti

|:I| "\ 8/ 1777 W

Encontrados (Desord.)
+r,

Dagictros Mostrar tod
3. Una vez dentro del programa seleccionar la pestaia | p,esemm—n:isk 7] v como: B = | Ve
presentacion y elegir el tipo de maquina que desea v sk = O EEE
buscar dando click. imnovatian 8| £> AMPA SCR-5CP
CHIMAS
INOZ :ONDICIONES PAR/
NKA JINAS SK Y DB
fr
NUMERO DE PARTE| 7TGEOID0IE | #smiswo[ szmo |mi
DESCRIPCION | CLINIQUE 200 ML DDMG | SECUIEFTSEIIAEES [
4. Aparece la siguiente pantalla, dar click e O e pesordy C = Q .
en eI ICOI"IO buscar Registros Mostrar todos | Nuevo registro  Eliminar reg stro | Buscar
) Presentacin: [ESTAMPA SCRSCP___v]  ver como: [ S [ =8 |
- B~ THB|I|Ul=E ===
Innovation & Action FECHA DE EMISION
INOAL (5) HOJA DE CONDICIONES

PARA MAQUINAS DE ESTAMPA

BEFERENCIA ~ ARRANQUE
NIMFERN NF DARTF | FOlGannn | mairanma | s an

NUMERO DE PARTE EfLMO0015 ;
DESCRIPCION | 0,

5. Teclear en el recuadro el nimero de parte de producto que
requiere buscar (tomado de la hoja de set up) y dar doble
enter.

nnnnnnnnnnnn FEGHA DE EMISION

INOAL  ©HoJA DE CONDICIONES PARA [ 8
MAQUINAS SK Y DB

i _ameawur

O T ] ssmawol J i
DESCRIPEICT BOBEI BROWN 50 ML SECUENCIA DE -
Proceso || I

SERIGRAFIA
PARMTRG ESTANGR  ARAnGUY
sire

TIPo DE TELA

Towsion -

EIPELOR DE EMULBIOH | micras

[

[
sowmane__w ]| ]

[

]

ra [ rxwse

6. Debe aparecer una hoja similar a la siguiente con el nimero ‘
de parte reflejado en la parte superior. ol T —
[

asmenguE

Tika oE HorHG |_ruvix ] # [os

INTENSIDAD DB LAMP AR ALTA

51un hormo o parametr estandar es mudisads, se debe regltrar en a sigunie tabia
Parametro Valor Valor de
estindar | estindar | amangue

Mativa de cambia

NolaiLos paramehios. o8 referancia que sa muesiran en el Frmato an para Iicio 54 Aprobacion de Maquna ¥
plSgen Vaar curanle a comiea de Froucto

L N |
e Vot
INR-0006 Raw &
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) COMmo: E = | | Vista previa
7. PreSIOHaI’ el ICOﬂO VISta tabla T B|I|U 1 Vista Tabla: Muestre FEgiEtFCE op

FECHA DE EMIS

Presentacéni[s | Vercomos[ H]

8. Se desplegara una tabla como la T Ja- L R Ll====
que Se muestra a CONtiNUAGION y oo oo TETLRNIE O TRRR S, e e wen
seleccionamos el dltimo registro con s v
la fecha mas actual. 5‘ gm

9. Seleccionar vista formulario para e wu oo = vercom o[

reg resar a Ia hOJa de Cond|C|0neS S . N+ j ﬁﬂ Vista Formulario: Muestre un registro o peticion de bisqueda a la vez. i

, . #SFi 8N v WO NO. EMPL A.NOC. EMPL NOMBRF A NOMBRE
(con los datos mas actuales) si la s SATER W02
71482 50245 JOSE ALBERTO
columna de parametros estandar y e s pE R
referencia no esta completamente = S
llena, la hoja se imprime de gdoc. ke - —
[

= “O8NECIONES DECO
Archive Edicién  Vista Insertar Formatc
Inicic...

Mueva solucién... IS

Abrir... Ctrl+ O

. . . . - - Abrir remoto.. Ctrl+Maytis+ O
10. Para imprimir la hoja de condiciones posiciona el puntero del cursor en la Abrir reciente N
Abrir faverito >

pestafia archivo y en el cuadro de dialogo selecciona la opcion (imprimir). Gerrar Crew

Gestignar

v
cw

Compartir 3

Opciones de archive...

Cambiar contrasefia...

E‘ ampresion...

Importar registros >

T T
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Imprimir b4
) ) IONES PA
11. Selecciona la opcién aceptar y IKY DB | tmormi: [Registro actual >
. . . Impresora
agrega‘ Ia‘ hoja Impresa al klt para wo ] Mombre: | {ymex1YMOMX-P3-OF MEZZANINE ~ | | Propiedades...
cambio de producto PRR-0035. ERBOE [ Estede: s

Tipo: Kyocera ECOSYS M2035dn KX
Ubicacion: PLANTA 3 MEZZAMIME B/M

Comentario: [ imprimir en archive

:l Range de impresidn Copias
:l () Tode Mumero de copias: | 1 =
nd @ Paginas desde: E hasta:
1|1l 2)2l| 3|3][ |intercaladas
M imerede paginas desde:
—

ARRANGUE Canceiar
=/ ]

12. Los pasos del 3 al 11 se repiten para cada maquina que lleve la linea.

13. Si aparece un mensaje que dice no hay registro de las FileMaker Pro %
condiciones, el controlador de dispositivos /capturista de
produccion imprime los formatos (INR-0004, INR-0006, INR-0011,
INR-0032 y PRR-0083) en blanco de la base qdoc agregandolos
al kit para cambio de producto PRR-0035.

4% Mo hayregistros que coincidan con estos criterios de
lol busqueda.

Cancelar

14.Para la actualizacién de hojas de condiciones (Ingeniero de manufactura) sigue el siguiente
procedimiento.

14.1 Después de haber recibido la papeleria de paro de orden, la capturista de produccién saca copias a las
hojas de condiciones las cuales archiva junto con la papeleria de paro de orden, y le proporciona las originales
al ingeniero de manufactura

14.2 El ingeniero de manufactura recibe las hojas de condiciones y las captura en la base de datos de
acuerdo al tipo de maquina y nimero de parte.

5)14.3 Cuando no se tenga historial de un nimero de parte el ingeniero de manufactura toma la hoja de
condiciones de la linea y con los datos de arranque define parametros estandar, una vez definidos los rangos
de parametros estandar se actualiza la hoja de condiciones para su posterior impresion y se regresa a la linea
ya actualizada.

14.4 Cuando se acumulen datos de corridas del mismo niumero de parte y el mismo tipo de maquina, el
ingeniero de manufactura asigna parametros estandar y cuando se tenga dudas con los parametros a
establecer en conjunto con ingenieria y produccion analizan el historial de captura para definir rangos de
parametros estandar o modificar los existentes de acuerdo a dicho historial. (5)
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5. DOCUMENTOS DE REFERENCIA:

PRI-0002 Preparacion de maquinas decoradoras

PRR-0035 Kit para cambios de producto en maquinas de decorado

PRR-0058 Condiciones de fixture para decorado

MAR-0001 Seguimiento al programa de produccion Decorado

PRI-0041 Control y almacenamiento de fixtures

PMR-0112 Orden de trabajo Maquinados

INR-0004 Hoja de condiciones para maquinas de estampa

INR-0006 Hoja de condiciones para maquinas SK 'y DB

INR-0011 Hoja de condiciones para maquinas chinas

INR-0032 Hoja de condiciones para maquina hakamori

PRR-0083 Hoja de condiciones para maquina dubuit automética
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