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1.0.- ALCANCE

Esta instruccion aplica para la inspeccion de contencidn y final de los modelos del programa 220D

IGNA

2.0.- RESPONSABILIDAD

Es responsabilidad del Inspector de Contencidon del drea de produccién y Calidad seguir esta

instruccion.

3.0.- DEFINICIONES

Fieltro: Tela afelpada utilizada comUnmente en componentes de la industria automovilistica para la
disminucién o eliminacidn de ruido.

Inserto: Componente plastico.

4.0.- INSTRUCCION

4.1.- Inspeccion de producto Terminado

PPAD LOWER

La inspeccion de cajas de producto terminado se realizara al 100% y se debe validar los siguientes

aspectos:

. Flujo de Aspecto Aspecto a verificar Verilcac!on inicialy /o | Verficacién durante
Inspeccion no. cambio o ajuste turno
1 Empaque correcto de acuerdo a instruccion de trabajo Visual 100% piezas /visual
2 Etiqueta correcta - Numero de parte. Ver tabla de numeros de parte Visual 100% piezas /visual
3 Cantidad correcta de piezas en caja Visual 100% piezas / visual
4 Pieza con marca de Poka Y oke Visual 100% piezas / visual
5 Verificar que pieza cuente con 6 clips rojos. Visual 100% piezas /visual
Verificar que pieza cuente con etiqueta de identificacion . o .
6 |Ver Matriz en instruccion de trabajo o ayuda visual. Visual 100% piezas /visual
7 Verificar apariencia: Libre de dafios en tela, manchas, contaminacion, etc. Visual 100% piezas /visual
8 Verificar apariencia: Esquinas forradas comectamente libre de bultos. Visual 100% piezas /visual
9 Verificar que cuente con el tomillo para sujetar y fijar las piezas Visual 100% piezas /visual
ensambladas.
10 Verificar apariencia: Pieza debe estar libre de hundimientos. Visual 100% piezas / visual
11 Veirificar apariencia: Tela correctamente ahderida al inserto. Visual 100% piezas / visual
12 Verficar que torres de clips esten libres de adhesivo Visual 100% piezas / visual
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BASE >ABS<
SKIN >PUR.PVC<

13 Verificar que el ensamble de |las piezas sea comecto yno cuente con GAP Visual 100% piezas /visual
1 al inicio del turno
14 Pieza con puntos de soldadura minimos. 33 puntos de soldadura minimos Visual (verificar piezas con
duda)
Verificar que Pieza que cuente con el grabado en el inserto
55409-0E130(S/AsSy)
55468-0E100(Base)
15 55456-0E180(Skin) Visual 100% piezas / visual

55470-0E010-C1

31220001  [2200GSHINSTRCLSTRINSCY BLACK SFL 220D SFT LTHR C2 KBLK E2S5 (89344)

55470-0E020-C3

31220002  |2200GSHINSTRCLSTRINSCY BLACK FSK

220D L-FNESKN C2 KBLK H2D1 (89196)

PPAD Lower

PPAD Lower

40

Marca de PokaYoke

4 felpas colocadas
Medidas: 5 mmx 10
mmx t:.5 mm
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Etiqueta de marcas de material
8 )MODELO TELA MODELOPVC ( 9
[~ o b
§A5E> PC+ABSK
KIN>PUR.PETX
3 Puntos minimos 7 Puntos minimos S Puntos minimos

3 Putos minimos

7 Puntos minimos | 3 Puntos minimos

4 Puntos minimos

ol y . @ {
3 Puntos minimos + /| LD | L
T

/

o 6 Puntos minimos 4 Puntos minimos
4 Puntos minimos
) ! T 3 Puntos minimos
— ~
[\
4 Puntos minimos 4 \6' 3 Puntos
H H H X, Mminimos
i ( LA & \& ¢
: \ 4 Puntos
minimos

CPAD LOWER

La inspeccidn de cajas de producto terminado se realizard al 100% y se debe validar los siguientes
aspectos:

Flujo de Aspecto Verificacion inicialy / o |  Verificacion durante

Aspecto a verificar

inspeccion no. cambio o ajuste turno

1 Empaque correcto de acuerdo a instruccion de trabajo Visual 100% piezas / visual

2 Etiqueta correcta - Numero de parte. Ver tabla de numeros de parte Visual 100% piezas / visual

3 Cantidad correcta de piezas en caja Visual 100% piezas / visual

4 Pieza con marca de Poka Yoke Visual 100% piezas / visual

5 Verificar que pieza cuente con 6 clips rojos. Visual 100% piezas / visual
Verificar que pieza cuente con etiqueta de identificacion . .

6 q p. - q ) Visual 100% piezas / visual
Ver Matriz en instruccion de trabajo o ayuda visual.

7 Verificar apariencia: Libre de dafios en tela, manchas, contaminacion, etc. Visual 100% piezas / visual

8 Verificar apariencia: Esquinas forradas correctamente libre de bultos. Visual 100% piezas / visual
Verificar que cuente con el tornillo para sujetar y fijar las piezas . I )

9 ensambladas Visual 100% piezas / visual

10 Verificar apariencia: Pieza debe estar libre de hundimientos. Visual 100% piezas / visual
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1 Verificar apariencia: Tela correctamente ahderida al inserto. Visual 100% piezas / visual
12 Verficar que torres de clips esten libres de adhesivo Visual 100% piezas / visual
13 Verificar que el ensamble de las piezas sea correcto y no cuente con GAP Visual 100% piezas / visual
1 al inicio del turno
14 Pieza con puntos de soldadura minimos. 33 puntos de soldadura minimos Visual (verificar piezas con
duda)
Verificar que Pieza que cuente con el grabado en el inserto
55409-0E130(S/Assy)
55468-0E100(Base)
15 55456-0E180(Skin) Visual 100% piezas / visual
BASE >ABS<
SKIN >PUR.PVC<

55454-0E050-CO

31220003 |2200 GsH DRVER RHINSCOV BLACK

CPAD Lower

A

pad Lower 6 clips rojos

55409=0F
55466+~0E
55456-0E180(Sk In)

130(S5/A88Y)
100(Base)

N

Base >ABS<
Skin >PUR. PVC<

REALIZO FECHA APROBO
Ing. Calidad Jr. 08/Abr/24 Gerente de Calidad
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10 Puntos minimos

10 Puntos minimos

13 Puntos minimos

DPAD

La inspeccidn de cajas de producto terminado se realizara al 100% y se debe validar los siguientes

aspectos:
Flujo de Aspecto A " i Verificacion inicial y / o Verificacion durante
inspeccion no. Specto a veriear carmbio o ajuste turno
1 Empaque correcto de acuerdo a instruccion de trabajo Visual 100% piezas / visual
2 Etiqueta correcta - Numero de parte. Ver tabla de numeros de parte Visual 100% piezas / visual
3 Cantidad correcta de piezas en caja Visual 100% piezas / visual
4 Pieza con marca de Poka Yoke Visual 100% piezas / visual
5 Verificar que pieza cuente con 2 clips rojos. Visual 100% piezas / visual
6 Verlﬁcar'que E)leza cule’nte con etlgueta de |de.nt|ﬁcaC|on . Visual 100% piezas / visual
Ver Matrizen instruccion de trabajo o ayuda visual
7 Verificar apariencia: Libre de dafios en tela, manchas, ect. Visual 100% piezas / visual
8 Verificar apariencia: Esquinas forradas correctamente libre de bultos. Visual 100% piezas / visual
9 Verificar apariencia: Pieza debe estar libre de hundimientos. Visual 100% piezas / visual
10 Verificar apariencia: Libre de contaminacion en interior. Visual 100% piezas / visual
1 Verificar apariencia: Tela correctamente adherida, el inserto no debe verse Visual 100% piezas / visual
1 al inicio del turno
12 Pieza con puntos de soldadura minimos. 8 puntos minimos Visual (verificar piezas con
duda)
Verificar que pieza que cuente con el grabado en el inserto

Inserto Gris (No. parte 08-09) Inserto Negro (No. parte 04-07)

55461-0E100(Base) 55461-0E090(Base)

55451-0E250(Skin Leather) 55451-0E230(Skin Leather)

55451-0E260(Skin Cloud Pattern) 55451-0E240(Skin Cloud Pattern)
13 Visual 100% piezas / visual

55474-0E270(Assy) 55474-0E200(Assy)

55474-0E280(Assy) 55474-0E240(Assy)

BASE: >PC+ABS< BASE: >PC+ABS<

SKIN: >PUR.PU< SKIN: >PUR.PVC<
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Y i

v _

Marca de PokaYoke

8 Puntos minimos

Marcas de material

Inserto Gris (No. parte 08-09) = Inserto Negro (No. parte 04-07)

55461-0E100(Base) 55461-0E090(Base)

55451-0E250(Skin Leather) 55451-0E230(Skin Leather)

55451-0E260(Skin Cloud Pattern) 55451-0E240(Skin Cloud Pattern)
55474-0E270(Assy) 55474-0E200(Assy)

55474-0E280(Assy) 55474-0E240(Assy)

BASE: >PC+ABS< BASE: >PC+ABS<

SKIN: >PUR PU< SKIN: >PUR.PVC<
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PPAD

La inspeccidn de cajas de producto terminado se realizard al 100% y se debe validar los siguientes

aspectos:
PPAD
Flujo de Aspecto : Verfficacion inicialy /o | Verificacion durante
inspeccion no. Aspectoa veriicar cambio o ajuste turno
1 Empaque correcto de acuerdo a instruccion de trabajo Visual 100% piezas /visual
2 Etiqueta correcta - Numero de parte. Ver tabla de numeros de parte Visual 100% piezas /visual
3 Cantidad correcta de piezas en caja Visual 100% piezas /visual
4 Pieza con marca de Poka Yoke Visual 100% piezas /visual
5 Verificar que pieza cuente con 3 clips rojos. Visual 100% piezas /visual
1 6 Venflcarlque pleza cug‘nte con etrqueta de |d§ntlﬁcacnon | Revisarla posicién dela VisiE 100% piezas /visual
Ver Matrizen instruccion de trabajo o ayuda visual etiqueta
7 Verificar apariencia: Libre de dafios en tela, manchas, ect. Visual 100% piezas /visual
8 Verificar apariencia: Esquinas forradas correctamente libre de bultos. Visual 100% piezas /visual
9 Verificar apariencia: Pieza debe esfar libre de hundimientos. Visual 100% piezas /visual
10 Verificar apariencia: Libre de contaminacioén en interior. Visual 100% piezas /visual
1 Verificar apariencia: Tela correctamente adherida al inserto Visual 100% piezas /visual
1 alinicio delturno
12 Pieza con puntos de soldadura minimos. 20 puntos minimos Visual (verificar piezas con
duda)
Verificar que pieza que cuente con el grabado en el inserto
INSERTO GRIS
55475-0E270(Assy) W R P
55475-0E280(ASSY ) Base:>PC+ABS<
5 2é3a~§ ?E;Q?aic! | |Sk in:>PUR. PU<
55455-0E270(Sk in LEATHER) .
13 38433852603k in ELOUD PATTERN) Visual 100% plezas/visual
INSERTO NEGRO
V|IBase: >PC+ABS<
EATHER) Skin:>PUR. PVC«<
LOUD PATTERN)
2
55475-0E080-83 31220010  |2200GSHINSTCLUSTERPASS DARK GRAY PPAD 60
55475-0E080-C1 31220011  |20DGSHINSTCLUSTERPASS BLACK PPAD 70
55475-0E240-81 31220012  |2200GSHINSTCLUSTER PASS DARK GRAY CLOUD PATTERN PPAD 90 -
55475-0E240-E0 31220013  |2200GSHINSTCLUSTER PASS DARK SEPIA CLOUDPATTERN 200§ KCP DKSPA EA4AY PPAD 00
55475-0E270-80 31220014  |2200GSHINSTCLUSTER PASS LUMISH WHITE ASH 220D SFT LTHR C2K LM WHAS E1BT (89373) PPAD 10
55475-0E280-81 31220015  [2200 GSHINSTCLUSTER PASS LUMISH CLOUD P WHITE ASH PPAD 20
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Ppad Upper 3 Clips rojos

e Marcade
Do PokaYoke
w
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DPAD LOWER
La inspeccidn de cajas de producto terminado se realizara al 100% y se debe validar los siguientes
aspectos:
DPAD LOWER
Flujo de Aspecto : Verificacion inicialy /o |  Verificacion durante
inspeccion no. Aspectoa verificar cambio 0 ajuste turno
1 Empaque correcto de acuerdo a instruccion de trabajo Visual 100% piezas / visual
2 Etiqueta correcta - Numero de parte. Ver tabla de numeros de parte Visual 100% piezas / visual
3 Cantidad correcta de piezas en caja Visual 100% piezas / visual
4 Pieza con marca de Poka Yoke Visual 100% piezas / visual
5 Verificar que pieza cuente con 12 clips rojos. Visual 100% piezas / visual
6 Veljiﬁcar que € ensam ble de !as piezas este correcto, asi m'ismo Visual 100% piezas / visual
verificar que el switch este bien colocado y cuente con tornillos
7 Veriﬁcar.que pieza cugpte con etigueta de ideptiﬁcacio’n . Visual 100% piezas / visual
Ver Matriz en instruccion de trabajo o ayuda visual.
8 Verificar apariencia: Libre de dafios en tela, manchas, ect. Visual 100% piezas / visual
9 Verificar apariencia: Esquinas forradas correctamente libre de Visual 0056 plezes vy
bultos.
10 Verificar que cuente con el tornillo para sujetar y fijar las piezas Visual 100% piezas / visual
ensambladas.
11 |Verificar apariencia: Pieza debe estar libre de hundimientos. Visual 100% piezas / visual
12 Verificar que el ensamble de las piezas sea correcto y no cuente con GAP Visual 100% piezas / visual
13 |Verificar apariencia: Tela correctamente adherida al inserto. Visual 100% piezas / visual
: e e 1 alinicio del turno
14 Pieza con puntos de soldadura minimos. 53 puntos minimos Nfieual (ieth car plerssicon
(VERSION CON SWITCH) duda)
. L. .. 1 alinicio del turno
15 Pieza con puntos de soldadura minimos.46 puntos minimos Visual P st
(VERSION SIN SWITCH) duda
)
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55453-0€110-C1 31220016

2200 GSH DRVER LH BLAGKWITHOUT SWITCH

55453-0E120-C1 3120017

2200 GSH DRVER LH BLAGKWITH SWITCH

220D SFTLTHR C2 KBLK E25 (89344)

&G

220D SFTLTHR C2 KBLK E25 (89344)

9%

REALIZO
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Version con switch,
Ensamblado

Clips rojos

PokaYoke

e
Dpad Lower Ensamblado 12 .E Dpad Lower 12 clips rojos

Version sin switch,
ensamblado

Version sin switch
S5 407-0EO0S0O

3 Puntos minimos

16 Puntos minimos

>

18 Puntos minimos

9 Puntos minimos

ensamble

REALIZO
Ing. Calidad Jr.
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Producto Rechazado:
En caso de detectar producto no conforme seguir procedimiento APP04.
Producto Aceptado:
Paso 1. Llenar registro de inspeccién.
Paso 2. Colocar sello en etiqueta de caja, material es libre de ir a almacén.
5.0.- DOCUMENTOS DE REFERENCIA
ACR390.- Registro de Inspeccién 220D IGNA
ACR347.- Registro de inspeccién Final 220D IGNA
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