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INOAG
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Clave: Revision:

1. OBJETIVO:
Definir el método de inspeccion y la disposicion de las botellas con rebaba.

2. DEFINICIONES:
mm: Milimetros
CMR: Unién de la base con el cuello
Base NECK: Base del cuello

3. RESPONSABILIDADES:
e Es responsabilidad del Inspector de Control de Calidad y/o Auxiliar en Metrologia
inspeccionar, aprobar y/o rechazar las botellas de acuerdo a esta instruccion.
e Es responsabilidad de personal de produccion sortear el material que asi lo requiera,
portando guantes limpios e integros.

4. INSTRUCCION DE TRABAJO:
4.1Inspeccion de la botella

1. El Inspector de Control de Calidad y/o Auxiliar de Metrologia toma la botella directo de la inyectora
o del empaque.

2. Con una mano sujeta la base y, con la otra, recorre suavemente los dedos alrededor de la rosca
para detectar cualquier tipo de rebaba.

3. Revisa y verifica visualmente que no haya rebaba en parte interna y externa de la rosca, pico de la
botella y punto de inyeccion.

4.2Medicion de la rebaba

En caso de haber detectado rebaba en la botella, el Inspector de Control de Calidad y/o Auxiliar en
Metrologia mide la rebaba con el Comparador 6ptico siguiendo los siguientes pasos:

1) Encender Comparador Optico.

2) Colocar la botella boca abajo sobre el perfil metélico de la platina, frente al iluminador de contorno,
asegurando la visibilidad de la rebaba.

3) Ajustar el enfoque para visualizar el area que se va a revisar.

4) Dependiendo de la direccion que tenga la rebaba ajustar eje [X] o eje [Y] de la siguiente manera:

Medir rebaba en eje X:

e Una vez que se tiene visible el area en donde se encuentra la rebaba, ajustar con ayuda de la
manivela para avance fino [eje X] tomando como referencia O el inicio de la rebaba, es decir, en
la parte de la botella en donde comienza la rebaba.

e Presiona el boton [X] que se encuentra en la interfaz/ Display para calibrar a cero.
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Una vez obtenido el punto de inicio de la rebaba y el eje se encuentre en 0, mover eje [X] hasta
el punto mas alto de la rebaba.

Tomar el valor que se indica en la Interfaz/Display, si el resultado es mayor a 0.25 mm es No
Aceptable.

Medir rebaba en eje Y:

Una vez que se tiene visible el area en donde se encuentra la rebaba, ajustar con ayuda de la
manivela de elevacion [eje Y] tomando como referencia O el inicio de la rebaba, es decir, en la
parte de la botella en donde comienza la rebaba.

Presiona el boton [Y] que se encuentra en la interfaz/ Display para calibrar a cero.

Una vez obtenido el punto de inicio de la rebaba y el eje se encuentre en 0, mover eje [Y] hasta
el punto mas alto de la rebaba.

Tomar el valor que se indica en la Interfaz/Display, si el resultado es mayor a 0.25 mm es No
Aceptable.

5) Elresultado se registra en el CCR-0031 Inspeccion Moldeo.
6) (4) En caso de que la rebaba no sea aceptable, colocar una Alerta de Calidad CCR-0005. (4)

4.3Tipos de rebaba

1) Rebaba de sombrero

2) Rebabaen CMR
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3) Rebaba en Base Neck
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6) Rebaba de papel

5. DOCUMENTOS DE REFERENCIA:

CCR-0031 REPORTE DE INSPECCION MOLDEO
CCR-0005 Alerta de Calidad
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