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1.0.-PROPOSITO

Seguir la metodologia de trabajo estandarizado de
manufactura

2.0.- ALCANCE

Aplica para los procesos de manufactura de planta FOAM ITP

Ingeniero de procesos: Es responsable de elaborar un método de trabajo estandar indicando cada una de las actividades a realizar
en cada operacion de la manufactura de un producto, retrabajo de un producto y control de calidad de un producto. Es responsable
de asegurar que todas las actividades cumplan con todos los estandares de seguridad de planta y otros.

Supervisor de produccidn: Es responsable de validar la instruccién de trabajo y asegurar que se realicen las actividades y

3.0.- procedimientos mencionados en esta.
RESPONSABILIDAD |Seguridad: Es responsable de validar y liberar la instruccion de trabajo de acuerdo a los estandares de seguridad de planta y otros. 4.0.- DEFINICIONES N/A
Ingeniero de Calidad: Es responsable de validar y liberar la instruccion de trabajo de acuerdo a los estandares de calidad.
Numero de . Gl el Referencia Control
o VARIOS Cliente SCRUB DADDY | Proceso PESAJE documento 1036 Plan 1036
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DIBUJO DE LA PIEZA Layout del area FLUJO DEL PROCESO (Maquina)
# Op, Descripcion Tiempo
—250 mm 1 Revisién de material 20
2 Pesaje de material sin Adhesivo 20
3 Pesaje de material con Adhesivo 40
4 Documentos de referencia N/A
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Proceso #0p Descripcion 5.0.- PROCEDI MIENTO
1.- Revision de material
Verificar que la medida de las piezas del material DUALCELL sean de 250 X 500mm (tolerancias de +/- 5)
500mm
1 Revision de
material
250mm DUALCELL
2.- Pesaje de material sin adhesivo
2.1.- Tomar el material que se 2.2.- Antes de hacer el pesaje, 2.3.- Colocar la pieza sobre la bascula y anotar con
encuentra debajo de la mesa de verificar que la bascula marque marcador el peso sobre la misma pieza
1 pesaje. Verificar parametros acorde | |0.0
al FIR 166 para iniciar el pesaje. E
Pesaje de
2 material sin
adhesivo
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Proceso #op DESCRIPCION 5.0.- PROCEDIMIENTO

2.5.- Ingresar la pieza en la
laminadora (lado sin apuntes por

2.6.- Tomar pieza con adhesivo por el otro lado de la maquina y llevarla a la mesa de
pesaje
5 ==

3.0.- Pesaje de pieza con Adhesivo

3.2.- Revisar el peso marcado en la bascula y anotarlo sobre la pieza para
posteriormente calcular la diferencia de pesos:

Peso con Ad - Peso sin Ad= Gramos de adhesivo en la muestra.

Estos datos deberan ser anotados en el FIR166 en la seccidn "Pesaje de
muestras”.

3.1.- Verificar que la bascula marqué 0.0
(paso 2.2), posteriormente colocar la pieza
con adhesivo sobre la bascula

1
PESAJE DE
3 PIEZA CON —a
ADHESIVO on  Ad: TS
4oy
Se debera hacer una muestra para cada zona localizada en la entrada de material (paso 2.4), para verificar que la cantidad de
adhesivo sobre el rodillo sea uniforme. Colocar las muestras debajo de la mesa de pesaje para su inspeccién. La muestra debe
identificarse con el No. de muestra y zona: Muestra 1 - Z1; Muestra 1 - Z2; Muestra 1 - Z3, etc. Para iniciar con la produccién,
‘ calidad debe validar que las muestras son correctas acorde a los parametros del checklist FIR166.
En caso de que ocurra un incidente o que los parametros no concuerden aplicar el semaforo:
PARE - AVISE - ESPERE.
4 DOCU"D"ENTOS Documentos de referencia:
REFERENCIA FIR166: Control de Variables Black Bross
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