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Seguir una metodologia de trabajo estandarizado de

1.0.-PROPOSITO
manufactura.

2.0.- ALCANCE Aplica para todos 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. Rodillo Aplicador: Rodillo que hace contacto
Supervisor de produccién. Es responsable de validar la instruccién de trabajo y asegurar que se realicen las actividades y con las hojas y les transfiere el adhesivo.
procedimientos mencionadas en esta. . I )

3.0.-RESPONSABILIDAD | sequridad: Es responsable de validad y liberar la instruccién de trabajo de acuerdo a los estandares de seguridad de planta y 4.0.- DEFINICIONES | Rodillo Doctor: Radillo que no tiene contacto
otros. con las hojas y sirve para ajustar el gramaje
Ingeniero de Calidad: Es responsable de validar y liberar la instruccién de trabajo de acuerdo a los estandares de calidad. aplicado.

Tecnico de Mantenimiento: Ejecuta las actividades descritas en la Instruccion de Trabajo

NGmero : : SCRUB . - 7 Control de Referencia Control
i Varios Cliente papDy | Frecee . Laminacion | documento 1036 Blan 1036
TIEMPO
CANTIDAD DE
PERSONAS PIEZAS POR HORA CICLO O Otros datos NA

+ HSE . pntociave | @D AUDITIVO
‘ MEDICION Equipo de Lentes de Guantes Alta Zapato de Mangas ESF?I;—(I;’IQ%UE
i CALIDAD (a) VISUAL Q§ proteccion seguridad Temperatura Seguridad anti corte
Simbolo %] ) necesario para g g
,v MANUAL HERRAMIENTA @ 12 este proceso:
sl ENOD 9@ NOD SIENOD SID NOE M
LAY OUT FLUJO DEL PROCESO (Maquina)
CONTROL e # Op, Descripcion Tiempo
TEMPERATURA i D |:| NORDSON
B 1 Limpieza A 15
SALIDA DE MATERIAL E 2 Limpieza B 5
=
o
PRENSA =
=
= P1
P4 MESA DE 2 MESA DE
LAMINACION ALIMEMTACICN
P3 P2
ENTRADA Tiempo ciclo total 30
P1= PANEL DE CONTROL ZONA ALIMENTACION. DE MATERIAL
P2= PANEL DE CONTROL ZONA HOTMELT.
P3= PANEL DE CONTROL ZONA BANDA TRANSPORTADORA.
P4= PANEL CONTROL ZONA DE PRENSA.
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Controles del
Equipo

1.- PANEL DE CONTROL ZONA HOTMELT.

DESCRIPCION

RESET,RESETEA LA MAQUINA DESPUES DE UN PARO DE EMERGENCIA.

INDICADOR DE FALLO.

ACTIVA O DESACTIVA LOS RODILLOS DE AVAMNCE.

ACTIVA O DESACTIVA LAS VALVULAS DE ADHESIVO.

CAMBIA EL SENTIDO DE GIRO EN REVERSA (LIMPIEZA DE RODILLOS).

L [PARQO DE EMERGENCIA.
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Protocolo de Limpieza A: En caso de que en el canal de adhesivo (material entre rodillos) se presenten grumos y
estos se transfieran a los rodillos, solicite al personal de mantenimiento que realize la siguiente actividad:
1.- Suba los rodillos a una altura de 4000mils y suba también las guardas de cristal.
2.- Mantener la temperatura a 265°F. (1)
3.- Coloque la bandeja metalica bajo los rodillos y presione el boton DISABLE para detener el flujo de adhesivo.
4.- Abra los rodillos a 350mils para derramar el contenido del canal de adhesivo en la bandeja.
5.- Para remover los grumos de los rodillos utilize una espatula sintetica, tanto en Rodillo Doctor como Aplicador
(nunca use espatula metalica ya que puede dafiar el cromado de los rodillos).
Grumos en canal de adhesivo ‘
— ENABLLE - ]
; Abrir a 350 milesimas
o I P i - - ! N ———— para derramar
Limpieza A 1-4 UPPER | ; Y z adhesivo
QUD | .
VEL |
oNTROL |
ISABLE
Nl el Ty
Grumos de adhesivo en rodillo Remocién de grumos con espatula
Nota: En caso de que los grumos persistan proceda con el metodo de limpieza utilizando el plastificante H.B.Fuller HL-
9555, tal como lo indica el Metodo de Trabajo 2 de esta IT, se aplicara el quimico solo hasta que se deshaga de los
grumos. Si los grumos persisten proceda acorde a la IT FMI79.
CUIDADO: En caso de contacto fisico con adhesivo caliente, acudir a enfermeria para recibir atencién inmediata.
Procure no tocar el adhesivo sin el EPP adecuado.
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Protocolo de Limpieza B: Para evitar capas de material curado o grumos solidificados en los rodillos sera necesario
realizar una limpieza rapida cada 12 horas con plastificante H.B.Fuller HL-9555
1.-Presione el boton DISABLE para detener la inyeccion de adhesivo y utilize el remanente entre los rodillos
(aproximadamente 4 a 5 hojas)
2.- Suba los rodillos a una altura de 4000mils, separelos a 12mils y detenga la rotacion.
3.- Mantener la temperatura a 265°F. (1)
4.- Coloque la bandeja metalica bajo los rodillos y suba también las guardas de cristal.
5.- Vierta 2 vasos de plastificante H.B.Fuller HL-9555 a lo largo del Rodillo Aplicador.
6.- Ponga los rodillos en marcha hacia adentro y deje el plastificante trabajar 4 minutos.
7.- Cierre los rodillos a 5mils y presione el boton JOG REVERSE para derramar el material sobre la charola.
8.- Use un trapo para eliminar el material residual de los rodillos.
9.- Si el trapo se adhiere al rodillo considere repetir una vez mas los pasos del 5 al 8.
10.- Al finalizar ajuste los rodillos a los valores que indica el setup del proceso (altura y separacién)
4000 milesimas
de altura
Limpieza B 1-10
\ El botén Jog Reverse se debe mantener presionado \
CUIDADO: Los rodillos nunca deben juntarse ya que
\ Utilize solo trapos limpios
NOTA: Este procedimiento no le debe tomar mas de 15 minutos.
CUIDADO: En caso de contacto fisico con adhesivo caliente, acudir a enfermeria para recibir atencién inmediata.
Procure no tocar el adhesivo sin el EPP adecuado.
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