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1.

OBJETIVO:

Establecer los lineamientos a seguir en los procesos de paro y arranque de lineas de decorado
con el fin de asegurar que los roles y responsabilidades de los participantes estén bien definidos,
gue ningun material pueda quedar atrapado en el equipo y que la validacion para las
liberaciones de lineas sean efectivas.

DEFINICIONES:

IPM: Inoac Polytec de México.

Hoja de Set up: Documento que especifica los materiales a utilizar y procesos en el desarrollo del
proceso de fabricacion del producto.

Botella de Scrap: Rechazo interno de botellas de produccién.

WO# (Work Order): Orden de trabajo asignado por el sistema.

RESPONSABILIDADES:
Es responsabilidad del personal involucrado en esta instruccion realizar las actividades de

acuerdo al procedimiento establecido en la misma y del supervisor de produccién es
responsabilidad supervisar que se realice la instruccion.  (s)

4. INSTRUCCION DE TRABAJO:

4.1 Al realizar un paro de linea se realiza el siguiente procedimiento:

Operadora de decorado:

Cierra la ultima caja de produccién, coloca la etiqueta de acuerdo al proceso (frost o decorado)
y coloca la etiqueta de ultima caja o paro de orden (de acuerdo al motivo del paro de linea).
Cierra el reporte de produccion PRR-0018 vy tira las botellas de Scrap generadas durante el
turno.

Se mueve a otra linea de produccion o ayuda en limpieza de linea (segun considere la
coordinadora de decorado).

Coordinadora de decorado:

Cuadra la orden fisicamente contra el total de piezas en seguimiento MAR-0001 (es decir,
cuenta el total de cajas que pide la orden contra la produccién de producto terminado).

Avisa al Inspector de control de calidad que la orden ha terminado para que sea liberada.

En caso de rechazo de calidad asigna personal para sorteo de material de acuerdo a la IT PRI-
0015 y una vez sorteado llena y entrega el Registro PRR-0031 al inspector de control de calidad
para liberar orden.
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Automatic Zoom -

(5)

Avisa al Ajustador/Pintor o Lider de ajustadores que la orden ha terminado (una vez liberada la
orden).

Mueve al personal a otra linea de produccion o pide que le asistan en limpieza de linea en paro.
Remueve tintas de las pantallas (las vacia al vaso) y entrega pantallas limpias y tintas al
ajustador.

Quita foil restante de maquinas de estampa y lo entrega al ajustador.

Quita botellas de aprobacién de las maquinas y las entrega al Inspector de control de calidad.
Realiza la devolucion de botellas asegurdndose que estén correctamente identificadas y
empaquetadas (en caso de cajas parciales debe colocar etiqueta MAR-0029 y polifoam de
relleno en las cajas y entregar al Inspector de control de calidad para su validacion).

Quita materia prima utilizada en la corrida (polifoam, cajas, botella, charolas, collar, etc.) y las
entrega al materialista, correctamente identificado con N° de parte y N° de lote. (5)
Si tiene etiquetas sobrantes las regresa a almacén.

Quita y revisa papeleria de linea.

Valida que el ajustador/Pintor recoja las botellas que pudieron quedar atrapadas en el equipo
de produccién (VER ANEXO B).

Valida que el Inspector de control de calidad retire botellas de rangos, de fuga o de referencia
de la linea de produccion.

Llena el formato PRR-0019 con los datos requeridos y lo entrega al Inspector de control de
calidad para validacion del despeje de linea. (VER LLENADO DE FORMATO PRR-0019)

Entrega el formato PRR-0019 (y la papeleria) ya validado por el Inspector de control de calidad
y ajustador al Supervisor de produccién decorado.

Materialista de produccion )

Retira el material no utilizado en la linea de produccion el cual debe estar correctamente
identificado.

Retira las botellas no utilizadas y la caja parcial de botella de devolucién de la linea.

Ajustador /Pintor

Inspecciona la linea y retira todas las botellas incluyendo aquellas que se quedaron atrapadas
en el equipo de produccion (ver anexo 1).

Sila linea tiene estampa: Decora con estampa dos botellas y las entrega al Inspector de control
de Calidad para que este ultimo determine la condicion del dado (Buena o Mala) de acuerdo al
decorado con estampa de las botellas v;
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* Retira el dado de la maquina de estampa.

« Silalinea tiene tinta: Retira la brocha de la maquina de serigrafia.

» Retira los jigs del frost, del horno o del plasma. (excepto jigs metalicos o cuando el mismo jig
va a ser utilizado en la siguiente corrida)

« Silalinea tiene frost: Purga las mangueras de alimentacion de pintura de maquina de frost. y;

* Quita la cubeta de pintura de la maquina de frost.

Inspector de control de calidad
LIBERACION DE ORDEN DE PRODUCCION

* Inspecciona las botellas para liberar la orden terminada

» Avisa a Coordinadora de decorado que la orden ha sido liberada o rechazada. En caso de
rechazo vuelve a inspeccionar el material sorteado. En caso de producto OK libera de acuerdo
a CCl-0012

DESPEJE DE LINEA DE PRODUCCION

» Retira las botellas de aprobacion final, de rangos y de referencia de la linea de produccion.

* Recibe las botellas de aprobacion de la linea por parte de la coordinadora.

* Quita la botella de fuga de la linea.

» Valida la(s) caja(s) de devolucion de material parciales y sella de verificado.

» Verifica que los puntos de validacion en el PRR-0019 se hayan completado (marca con una
palomita o coloca numero de empleado) y firma su validacion de despeje. Con esto la linea
gueda liberada de despeje
NOTA: En caso de encontrar alguna discrepancia (por materiales o limpieza) el Inspector de
control de Calidad genera una alerta de calidad CCR-0005 con lo cual notifica a la Coordinadora
de decorado y Supervisor de produccion decorado del hallazgo encontrado. Una vez corregida
dicha discrepancia el inspector de Control de Calidad valida la linea nuevamente siguiendo el
punto y nota anterior.

Supervisor de produccién decorado

* Revisa que se haya realizado el despeje de linea de acuerdo al procedimiento.

« Firma el formato PRR-0019 y lo entrega a la coordinadora de decorado para ser anexado a la
papeleria de la linea

* Una vez recibida la papeleria completa, el supervisor de produccion decorado entrega dicha
papeleria a la capturista de produccion quien archiva la papeleria de la linea.

Capturista de produccion
» Archiva papeleria de linea.
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* Si la linea aun no ha sido liberada notifica al Supervisor de produccién decorado para su
seguimiento.

Nota: En caso de que el mismo N° de parte continue:

» La Coordinadora de decorado se asegura de retirar la papeleria de la orden anterior; cuadra la
orden; avisa al Inspector de control de calidad que la orden finalizé; llena el formato PRR-0019
colocando en la seccién de comentarios la leyenda “continua mismo # de parte” y lo entrega al
Inspector de control de calidad, una vez que se valida lo entrega al Supervisor de Produccion

decorado.

» El Inspector de control de calidad inspecciona las cajas de acuerdo al CCI-0012 y avisa a la
coordinadora de decorado que la orden ha sido liberada.

« Verifica el llenado del formato PRR-0019 y firma su validacion.

LLENADO DE FORMATO PRR-0019

rovaron & eten DESPEJE DE LINEA PRODUCCION DECORADO
WO #: DESCRIP: FECHA:
ORDEN: LINEA: 1 TURNO:
HPARTE: MA-CE—
Elemento A RETIRAR DE LINEA Re,a.l\izé erifjcod Durante el DESPEJE DE LINEA, la coordinadora se asegura
. Jigs / \ / de retirar todos los materiales involucrados en la orden
',% Pintura / \ / \ anterior. Y el inspector de calidad valida este procedimiento
3 Refro de botellas atrapadas / \ { EXCEPTO CUANDO CONTINUE EL MISM O # PARTE)
< Dado / \ I \
Pantallas \ l \ Coordinadora:
Eoil Anotar # o nombre \
Collar / Etiqueta stador:
= | Botella (devolucién) 4 y 6 Anotar # o nombre
% Caja/ Charola tulasara ) 3 espeje de linea aprobado por C alidad
__g Polifoam Anotar # o nombre
é Hoja Set Up e orden por Calidad: /
Y| Botellas (medida) Anotar# o nombre
Botellas (aprobacion) I
Etiquetas il | fomentarios Anotar nomarey firma
Hoja de condiciones || T\ | c
ig_ Botella fuga \ / \ / >
g Botellas (Rangos) \ / \ / -
\_/ S PRR-0019
Para el llenado correcto del formato ver el PRI-0036

1. La coordinadora de decorado llena los datos de la orden terminada.
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2. Enla columna de “realizd” se colocan las iniciales o nimero de empleado del ajustador,
pintor, coordinadora de decorado o Inspector de control de calidad que retire el material de
la linea de produccién.

Nota: Si algun elemento de la lista no aplica porque no lleva tinta o porque el elemento se
utilizara en la siguiente corrida se coloca N/A

3. Enla columna de “verificod” el Inspector de control de calidad coloca una palomita o nimero
de empleado cuando haya validado que los materiales han sido retirados correctamente de
la linea y se encuentre limpia. A excepcion de los ultimos dos recuadros donde el inspector
de control de calidad retira las botellas y la coordinadora de decorado valida que esto se
haya realizado.

4. Al finalizar cada validacion los participantes (Coordinadora de decorado, Ajustador, Pintor,
Inspector de control de calidad) anotan su nimero de némina o nhombre en la linea
correspondiente y el formato se le entrega al Supervisor de produccién decorado junto con
la papeleria de la orden correspondiente.

5. En la seccion de comentarios colocamos algun punto importante en el despeje de linea
como, por ejemplo: “paro por nueva orden urgente”, “paro por falta de botella”, etc.

6. En el punto de validacion de calidad existen 2 secciones: en la seccion “Despeje de linea el
Inspector de control de calidad anota su nimero o nombre una vez que haya validado que
todos los materiales de la linea han sido retirados; en la seccion “liberacion de linea” el
inspector de control de calidad anota su nombre o niumero una vez que la orden ha sido
liberada de acuerdo al CCI-0012

NOTA: Cuando se requiera realizar una reasignacién de material de un N° de WO# a otro
se debe realizar paro de linea, produccion solicita la aprobacion de la reasignaciéon del
producto a los departamentos de Control de materiales y Control de calidad y una vez
realizada la aprobacion el producto se sortea y re-etiqgueta de acuerdo al PRI-0015 y al
terminar la reasignacion del material se anota en la secciébn de comentarios la leyenda
“reasignacion de WO (anterior) al WO (nuevo).

4.2 Al realizar un arranque de linea se realiza el siguiente procedimiento:

(5) Ajustador /Pintor

* Realiza el acomodo de la linea de acuerdo al punto 4.4 de la PRI-0002, recordando lo siguiente:
El acomodo de la linea debe realizarse cuidando que la botella no pueda mezclarse con otro N°
de parte durante la corrida, cuidando que las estaciones de empaque o lineas que comparten
horno, no tengan botellas similares para evitar la mezcla de las mismas (5)

* Revisa que no haya botellas atrapadas en la maquinaria

» Solicita la botella de fuga al Inspector de control de calidad y el formato PRR-0029 a la
coordinadora de decorado para ajustar el probador de fuga.

» Realiza el ajuste de probador de fuga.
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« Solicita las botellas de rangos o de referencia al Inspector de control de calidad.

» Entrega la linea a coordinadora de decorado llenando el formato PRR-0010, el formato PRR-
0029, con la(s) hoja(s) de Set up y las hojas de condiciones de acuerdo al tipo de maquinaria
en la linea

+ Realiza los ajustes necesarios a la linea una vez que la valida la coordinadora de decorado

* Recibe y firma el arranque de linea PRR-0020 una vez que ha validado los puntos que le
corresponden.

Coordinadora de decorado:

* Recibe la entrega de la linea a través del formato PRR-0010, PRR-0029 y la Hoja de Set Up.

» Valida llenado correcto de formatos y revisa la limpieza y acomodo de la linea a arrancar.

» Valida los datos de hoja de set up contra los materiales de la linea (tinta, foil, condiciones de
ajuste, etc.)

* Firma el formato PRR-0010 y lo entrega al Supervisor de produccién decorado para su

(5) validacion.

* Revisa la hoja de Set Up y solicita al materialista la materia prima necesaria para el arranque

de linea (caja, polifoam, botella, charola, etc.)

» Solicita la papeleria (formatos de registro) a la capturista de produccién o al supervisor de
produccién decorado.

« Solicita las etiquetas de la linea de acuerdo a la IT ALI-0017

« Solicita al inspector de control de calidad los rangos necesarios para la corrida que entra en
decorado, si la linea esta unida a la inyectora, también debe solicitar los rangos de color de la
botella  (5)

* Llena el formato PRR-0020 con los datos de los materiales surtidos cotejados contra la hoja de
Set Up y la entrega al Ajustador para validacion de cambio de orden o cambio de No de parte.

* Una vez firmado el formato PRR-0020 por el ajustador lo entrega al Inspector de control de
calidad para su validacion.

« EI formato PRR-0020 correctamente llenado es entregado al Supervisor de Produccion

decorado.
» Espera indicaciones del supervisor de produccion decorado para asignar personal a la linea de
produccion.
(5) (5)

Materialista de produccién

» Entrega la materia prima solicitada para el arranque de linea (polifoam, bolsa, caja, collar, etc.)
cuidando en todo momento que esté correctamente identificado con N° de parte y N° de lote
cuando asi se requiera.

» Surte la botella solicitada por la coordinadora de decorado
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5
el Inspector de control de calidad

* Entrega las botellas de rango o de referencia solicitadas para la linea de produccion. Si la linea
de produccién esta unida a la inyectora también entrega los rangos de tono de la botella (5)

* Recibe el formato PRR-0020 valida limpieza y materiales de arranque de la linea contra la hoja
de Set Up.

+ Coloca N° o nombre en formato PRR-0020 una vez validados los materiales y limpieza y entrega
el formato a la Coordinadora de decorado. Con esto la linea queda liberada
NOTA: En caso de encontrar alguna discrepancia (por materiales o limpieza) el Inspector de
control de Calidad genera una alerta de calidad CCR-0005 con lo cual notifica a la Coordinadora
y Supervisor de decorado del hallazgo encontrado. Una vez corregida dicha discrepancia el
inspector de Control de Calidad valida la linea nuevamente siguiendo el punto y nota anterior.
Supervisor de produccién decorado

* Recibe el formato PRR-0010 de coordinadora de decorado y valida condiciones de entrega de
linea.

+ Firmay entrega formato PRR-0010 al Ajustador una vez revisadas las condiciones de entrega
de la linea

* Recibe el formato PRR-0020 de coordinadora de decorado y valida que los procesos
establecidos se hayan cumplido, firma el formato una vez validados los procesos.

» Entrega el formato PRR-0020 validado a la coordinadora de decorado para que lo anexe a la
papeleria

» Asigna personal a la linea de produccion de acuerdo a prioridades de produccién.

Nota: En caso de que el mismo N° de parte continte:

+ La Coordinadora de decorado se asegura de retirar la papeleria de la orden anterior; llena el
formato PRR-0020 colocando en el recuadro de “cambio de orden” una palomita y lo entrega al
ajustador para validacion, junto con el formato PRR-0029

» El Ajustador recibe el formato PRR-0020 y revisa en seguimiento MAR-0001 si el N° de parte
es el mismo que la orden anterior, en caso de ser correcto firma el formato y lo entrega a la
coordinadora de decorado, en caso de ser un N° de parte diferente avisa a la coordinadora y
supervisor de decorado para que realicen paro de orden total por cambio de N° de parte

* Recibe el formato PRR-0029, valida y ajusta condiciones de probador de fuga.

« Una vez que el formato PRR-0020 y formato PRR-0029 se validan y firman por el ajustador, la
coordinadora de decorado los recibe y entrega el formato PRR-0020 al Inspector de control de
calidad,

Pagina 7 de 18 SGIR-0001 Rev.1




Innovation & Action
produccion decorado

INSTRUCCION DE TRABAJO SGI: Paro y arranque de linea

INOAL

Clave: PRI-0036

Revision: 5

» El inspector de control de calidad valida condiciones de materia prima y de limpieza de linea
coloca una paloma en los recuadros correspondientes y anota # nomina o nombre en el formato

PRR-0020 y lo entrega a la coordinadora de decorado

* La coordinadora de decorado entrega el formato PRR-0020 al Supervisor de Produccion

decorado.

« El Supervisor de produccién decorado recibe el formato PRR-0020 con las firmas
correspondientes, revisa que el procedimiento de arranque se haya realizado correctamente,

firmay lo entrega a la coordinadora de decorado.

Llenado de formato PRR-0020 Arranque de linea decorado

Innovation & Action

ADO |
T

#Orden: Fecha:

Linea:

No Parte: #WO:

=k

Turno:

Descricipcion: Mac

—
. 3 Es cambio de
Es cambio de orden?|:| numero de pane?D

—
Es cambio
de Area?

Coordinadora Anota el # de parte il ¥aar contra hoja de SET
UP) e ispe€ior de proceso valida Validacién

Jigs N\ N\
Pintura / \ I \
Tinta ! \ I

Foil

Dado

Charola 7

Collar / Etiqueta =

Botella I

Caja / C

Polifoam
REVISA COORDINADORA YVALMSPECTOR EN LA LINEA /

RETIRO DE BOTELLAS ATRAPADAS DEDRBEN ANTERIOR”

Hoja de Set Up (color de acuerdo a destino)

REVISO  |VALIDO

Etiquetas (color correcto)

Botella (medida) Identificada y en linea \

Botellas de RANGOS \ Para el corre
Hoja de condiciones (por cada maquina) \ / 6

A4

entarios:

Ajustada
Anotar #0nombre

or Cordinadora

Te

Auditado por Calidad

Anotar #0 nombre

Validado por Supervisor

Firma y Nombre

formato ver el PRI-0036
PRR-0020

1. La coordinadora de decorado anota los datos de la orden que va a arrancar

2. La coordinadora de decorado anota el N° de parte de los materiales a utilizar en la linea una
vez que los ha validado contra la hoja de Set Up y firma en la seccidn revisado por coordinadora

3. Lacoordinadora de decorado anota una palomita en el recuadro correspondiente si el arranque
es por cambio de orden, por cambio de N° de parte, o por cambio de area (para este ultimo
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revisa ademas que las cajas en proceso, estén identificadas correctamente con la finalidad de
evitar mezclas de material al reiniciar la operacion)

. El ajustador recibe el formato PRR-0020 y, ademas de la limpieza, valida si el arranque es por
cambio de N° de parte, por cambio de orden o por cambio de area, y para el cambio de area,
valida que durante el movimiento no exista riesgo de mezclar materiales en el movimiento de
los mismos. Una vez que se validan las condiciones el ajustador firma el formato. En caso de
gue al validar se encuentre alguna discrepancia el ajustador avisa al Supervisor y Coordinadora
de decorado para que realicen los cambios necesarios.

. El' Inspector de control de calidad revisa los materiales contra la hoja de set up y coloca una
palomita o numero de empleado en el recuadro correspondiente, ademas valida la limpieza de
la linea con la finalidad de evitar mezclas de producto, una vez terminada la validacion anota
su namero o firma en la seccion Auditado por calidad.

. En la seccion de comentarios colocamos algun punto importante en el arranque de la linea

”. o«

como: “reinicio de orden en etiqueta xxx”; “arranque de 2° equipo”, etc.

5.4 Anexo B
Equipo Zona critica de limpieza Figura
Interior (Lamparas): Abrir puertas de horno y recoger las Fio. 1
HORNOS DE botella's .atrapac'zlas ensu inter'ior &
PICOS Superficie Inferior: Mover, quitar cables y recoger botellas Fio 1.1
atrapadas en la parte inferior del horno g =
GIRATORIO X
Bajo el horno: Recoger las botellas atrapadas entre el horno y .
. Fig. 1.2
el piso
Interior (lamparas): Recoger las botellas atrapadas en su Fio. 2
interior &
Interior (cableado): Abrir puertas de horno y recoger las Fio 2.1
HORNOS DE |botellas atrapadas en su interior g <
PICOS
CARRUSEL & Superficie Inferior: Mover, quitar cables y retirar botellas Fig. 2.2
PLASMA atrapadas en la parte inferior del horno g &
Bajo el horno: Recoger las botellas atrapadas entre el horno y .
o e Fig. 2.3
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Interior (LAmparas): Recoger las botellas atrapadas en su Fio. 3
interior &
Superficie Inferior: Mover, quitar cables y recoger botellas :
HORNOS DE |°-" D] v Fig. 3.1
atrapadas en la parte inferior del horno
BANDA
Bajo el horno: Recoger las botellas atrapadas entre el horno y .
. Fig. 3.2
el piso
Interior (LAmparas):Levantar tapa y recoger las botellas Fio. 4
atrapadas en su interior &
HORNOS DE | Superficie Inferior: Mover, quitar cables y recoger botellas Fio. 4.1
PICOS HUVIX |atrapadas en la parte inferior del horno g &
Bajo el horno: Recoger las botellas atrapadas entre el horno y .
. Fig. 4.2
el piso
MAQUINAS Fig. 5
DE ESTAMPA | Recoger las botellas atrapadas en el interior (drea de dado) 8
MANUAL Bajo la maquina: Recoger las botellas atrapadas entre la Fig. 5.1
(SCP, SCR, NK) | maquina, el descansa pies y el piso
MAQUINAS Recoger las botellas atrapadas en interior (drea de pantalla) Fig. 6
DE TINTA
Ok Bajo la maquina: Recoger las botellas atrapadas entre la Fio. 6.1
(SK, DB, maquina, el descansa pies y el piso g o
TAMPO)
Interior (carro de estampa) Abrir puerta y recoger las botellas Fig. 7
MAQUINA |atrapadas en su interior 8
SPA Bajo la spa: Recoger las botellas atrapadas entre la maquinay :
. Fig. 7.1
el piso
Interior (ldAmparas y tren de narices) Abrir puerta y recoger las .
. . Fig. 9
botellas atrapadas en su interior
MAQUINA |Interior (cableado): Abrir puertas inferiores de china y recoger Fio 9.1
CHINA las botellas atrapadas en su interior IS
Interior (base): Abrir puertas y recoger las botellas que se Fig. 9.2
encuentren tiradas. g 7
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Bajo la china: Recoger las botellas atrapadas entre la china la Fig. 9.3
tarimay el piso
Interior (carro de estampa) Abrir puerta y recoger las botellas Fig. 10
atrapadas en su interior
MAQUINA |Interior (cableado): Abrir puertas inferiores de maquinay Fig. 10.1
JUMBO recoger las botellas atrapadas en su interior
Bajo la jumbo: Recoger las botellas atrapadas entre la Fig. 10.2
maquina y el piso T
Interior (carro giratorio) Abrir puerta y recoger las botellas Fig. 11
atrapadas en su interior '
MAQUINA |Banda de camara: recoger las botellas que se encuentren Fig. 11.1
NKA sobre la banda. T
Bajo la NKA: Recoger las botellas atrapadas entre la Fig. 11.2
maquinay el piso T
Interior (Lamparas): Abrir puertas y recoger las botellas que Fig. 12
se encuentren tiradas. '
Interior (Horno): Abrir puertas y recoger las botellas que se Fig. 12.1
FROST CHICOS encu.entr§n tlradas.. .
Interior (Area de pistolas): Abrir puertas y recoger las Fig. 12.2
botellas que se encuentren tiradas. T
Bajo el Frost: Recoger las botellas que se encuentren Fig. 12.3
tiradas entre el horno y el piso. T
Interior (LAmparas): Abrir puertas y recoger las botellas que Fig. 13
se encuentren tiradas. '
Interior (Horno): Abrir puertas y recoger las botellas que se Fig. 13.1
FROST encuentren tiradas. T
GRANDES | Interior (Area de pistolas): Abrir puertas y recoger las Fig. 13.2
botellas que se encuentren tiradas. T
Bajo el Frost: Recoger las botellas que se encuentren Fig. 13.3
tiradas entre el horno y el piso. T
Interior (LAmparas): Abrir puertas y recoger las botellas que Fig. 14
Dubuit se encuentren tiradas. '
automatica Bajo la maquina: Recoger las botellas que se encuentren Fig. 14.1
tiradas entre la maquina y el piso. T
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FIG 1
Interior
(lamparas)
FIG1.1
Superficie
inferior
HORNOS
DE PICOS
GIRATORIOS | F|G 1.2 Bajo
el horno
FIG 2
Interior
(lamparas)
HORNOS
DE PICOS
DE FIG 2.1
CARRUSEL (Cg‘;f;;‘go)
Y PLASMA
FIG 2.2
superficie
inferior
FIG 2.3
HORNOS bajo el horno
DE PICOS
DE
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CARRUSEL
Y PLASMA
FIG 3
Interior
(lampara)
HORNOS
DE
BANDA FIG 3.1
superficie
inferior
FIG 3.2
bajo el horno
FIG 4
Interior
(lampara)
FIG4.1
HORNOS superficie
DE PICOS inferior
HUVIX
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FIG 4.2
bajo el horno
FIG5
Interior de
MAQUINAS | maquinas
DE TINTA | (@reade
dado)
MANUAL
SK,DBY
TAMPO FIG5.1
Bajo la
magquina
< FIG 6 Area
MAQUINAS de Dado
DE
ESTAMPA
SCP, SCR FIG 6.1 Bajo
Y NK la maquina
FIG7
Interior
(carro de
estampa)
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SPA

MAQUINA

FIG7.1
Bajo la
magquina
SPA

CHINAS

FIG 9
Interior
(lamparay
tren de
narices)

MAQUINAS

FIG 9.1
Base interna
de maquina

china

FIG 9.2
Interior
(cableado)

FIG 9.3
Bajo la
maquina
china

JUMBO

FIG 10
Interior
(carro de
estampa)

MAQUINA

FIG 10.1
Interior
(cableado)
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FIG 10.2
Bajo la
jumbo

FIG 11

Interior

(carro
giratorio)

) FIG 11.1
MAQUINA Bajo la

NKA maquina
NKA

g
AR

FIG 11.2 3
Area de

camara

FIG 12
Interior
(lamparas)

FROST

CHICOS FIG 12.1
Interior

(horno)

FIG 12.2
Interior (area
de pistolas)
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FIG 12.3
bajo el frost

FROST
CHICOS

FIG 13
Interior
(lamparas)

FIG 13.1
Interior
(horno)

FROST
GRANDES

FIG 13.2
Interior area
de pistolas

FIG 13.3
bajo el frost
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DUBUIT

AUTOMATICA

FIG 14
Interior
(lamparas)

FIG 14.1
bajo la
magquina

5. DOCUMENTOS DE REFERENCIA:

CCR-0005
CCI-0012

MAR-0001
PRI-0002

PRR-0010
PRR-0019
PRR-0020
ALI-0017

PRR-0018
PRR-0031
PRR-0029
MAR-0029
PRI-0015

PRP-0002

Alerta de calidad

Inspeccion decorado

Seguimiento al programa de produccion decorado
Preparacién de maquinas decoradoras

Registro de aprobaciones de arranque de linea para ajustadores/pintores
Despeje de linea de produccién decorado
Arranque de linea decorado

Elaboracién de etiquetas

Reporte Diario de Produccién

Reporte de Sorteo

Verificacién de equipo Probador de fugas (LT/LE)
Etiqueta Provisional

Sorteo en Produccion

Proceso de produccion decorado
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