Clave /Revisién EOA EOA45 1_Revz PROCESO Innovation & Action
DOKAYOKE ESTANDAR DE OPERACIONES AUTOMOTRIZ INCAL

Programa 220D
Linea o Estaci6n D-PAD / C-PAD supeior-D-PAD inferior
Ruta Aplicacién de adhesi Ali ion -> Compresién - Soll - Col ion de clips -> Poka Yoke -> Inspeccién y empaque Nivel de emision
Numero de parte 31220003-09, 31220016-17 Produccién Prelanzamiento
Equipo y herramentales # Aspecto Pasos del proceso Descripcién de la operacién / Ayuda Visual
Cantidad Equipo Pardmetros . l
0 Asegurarse de portar siempre el EPP completo (Lentes de seguridad)
1 Poyakoye AIR120 MODOAUTOMATICS x ;
e . DPAD GARNISH
1 Antes de comenzar verificar que no existan alarmas en la pantalla. e —
2 Selecciona en la pantalla los modelos D-PAD / C-PAD supeior-D-PAD inferior a correr
Materiales
Cantidad No Parte Descripcion Nota
910B LABEL-BLANK
1 89186 20mmX20mm
220D GSH DVR RH
31220003 INS/CV BK
220D GSH INST CLT Q . e .
31220004 DVR DK GRY 3 Una vez seleccionado, toma cada una de las dos piezas y coldcalos en sus nidos
31220005 220D GSH INST CLT correspondientes.
DVR BK
31220006 220D GSH INST CLT
DVR BK220D GSH
31220007 220D GSH INST CLT
DVRCP DK SPA
31220008 220D GSH INST CLT
DVR LM WH AS
31220009 220D GSH INSTCLT
DVR LMCP WHAS arn . . . . .
— 200 GSH DVR LH Verifica que en la pantalla del interior de la mdquina no salga ninguna alerta por error de
W/O SWT BK alguna pieza.
31220017 220D GSH DVR LH W " . " , . ..
SWT BK En caso de aparecer la alerta de "Error de clips" se debera regresar la pieza la estacion de
A colocacion de clips y una vez colocados los clips faltantes volvera a realizarse la inspeccion
de pokayoke.
= T En caso de aparecer la alerta de "tornillo faltante" se debera regresar a la estacion de
mentarios / Notas .. . . L .
colocacidn de tornillos y una vez colocado el tornillo faltante, volvera a realizarse la
inspeccion de pokayoke.
- Ya accionado el botdon de arranque, coloque la etiqueta correspondiente en la pieza con la
orientacion que se muestra en la imagen.
6 Verifica que en la pantalla del interior de la maquina no salga ninguna alerta por error de
alguna pieza.
. Una vez que se haya colocado el punto de la poka yoke retirala las piezas para que sigan su
siguiente proceso.
< |VELOCIDAD DE MAQUINA LU N/A
oz PLC N/A
E S [PIE DE COSTURA LU N/A
u 2‘ (RECOMENDADO) PLC N/A
= |OTROS OTROS N/A
Aspectos / SC Documentos relacionados Equipo de Proteccién personal
Documento Cédigo Documento Codigo Lentes Mascarilla Overol Guantes Bota de seguridad Otro
VSymboI as CC /Caracteristicas especial ONota de calidad - Recomendacién Quality Check Point AIR120 Registro de inspeccién de primera pieza ACR370 X
Quality Check Point ACI655 Registro de mantenimiento auténomo APMR16
Plan de reaccién / Producto No conforme Revisiones Aprobacién Firma SELLO CONTROL DE DOCUMENTOS
# de Revision Descripcion del cambio Responsable Fecha Elaboré Daniela Rodriguez
. . 0 Creacién de documento Ricardo Careaga 06/01/2023
Producto no conforme --> Sefialar donde se encuentra el defecto --> Colocar en area Roja 1 Se agrego equipo, material, doc. Relacionados y paso 0. Daniela Rodriguez 13/08/2024 I onierts Aorobado oor Miariano Monroy
2 Se agrega informacion en paso 4y 5. Daniela Rodriguez 26/11/2024 6 P P
Problema de equipo o instruccion --> Detener el proceso y/o linea --> Notificar a coordinador/a 6 Supervisor --> Esperar indicaciones Produccién recibido por Armando Cabello
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