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1.0.-PROPOSITO Limpieza de la pieza: 31420050 2.0.- ALCANCE Este método aplica para el nimero de parte 31420050 (35002178)
Ingenieria.- Dar a conocer el metodo correcto de limpieza y distribuirlo.
Calidad.- Evaluar las piezas que sean limpiadas por el nuevo metodo.
3.0.- Produccion.- Debe dar seguimiento al método de limpieza de la pieza. A PIEATTERRTE
RESPONSABILIDAD = S
Numero de Gl ¢ Referencia Control
; 31420050 Cliente KATAYAMA Proceso Empaque documento 3341 334-1
parte: AMEF Plan
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DIBUJO DE LA PIEZA FLUJO DEL PROCESO (Maquina)
ESTANDARES DE CALIDAD LAY OUT # Op, Descripcién Tiempo
5 O 1 Colocacion de material 8
2 Ciclo de prensado 8
3 Retiro de material 28
4 W 4 Limpieza y acomodo de Material 42
= EL] 5 Empagque 5
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W 5 K.C.#4
MP-500SL
Tiempo ciclo total 91
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‘# Proceso Proceso #0p DESCRIPCION PROCEDIMIENTO

Colocar la lamina sobre el jig de manera que el foam quede en la parte de abajo y la cinta arriba (como se muestra en la imagen).

Acomodo de

1 .
material
Al tenerlo de la siguiente manera se presionara la parte de en medio primeramente para botar el scrap central, despues se
continuara por la parte de la izquierda y enseguida la parte de la derecha. (Como se muestra en las imagenes).
2 Botado de
scrap

1 Empaque
de Material

Se retirara todo el scrap que el jig haya botado de la pieza con la mano, una vez la pieza limpia se retirara del Jig. (Como se
muestra en la imagen).

3 Retirar scrap

Una vez realizado todo el proceso de limpieza se procedera a empacar la pieza en su debida caja como marca la norma de
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