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	PLAN DE SEGURIDAD PARA LA CALIDAD
	EMISIÓN

	RBEC/ MOE2
	CONTROL DE PRIMERAS PIEZAS
	

	LÍNEA :
	251- 01

	CATGO:
	1 394 010 ............

	FASE:   
	MONTAJE DE INDUCIDOS ABO / ADO/ ADP2

	FY-:
	964 251

	CARACTERÍSTICAS   POR ATRIBUTOS
	CONTROL
	OK
	NO OK

	COMPONENTES SEGÚN  I.T. 
	LISTA PIEZAS
	
	

	HUSILLO DE EJE SIN GOLPES O REBABAS
	VISUAL
	
	

	POSICIÓN PAPEL AISLANTE EN PAQUETE LÁMINAS
	VISUAL
	
	

	POSICIONADO DE CASQUILLOS AISLANTES EN EJE
	VISUAL
	
	

	DIÁMETRO DEL HILO SEGÚN I.T.
	CU- 6524
	
	

	NÚMERO DE ESPIRAS POR RANURA SEGÚN I.T. (manual)
	M- 61399/ .400
	
	

	SOLDADURA PATILLAS COLECTOR CORRECTAS
	VISUAL
	
	

	PRESENCIA DE TOPE AXIAL SUPERIOR E INFERIOR EN EJE
	VISUAL
	
	

	ASPECTO CORRECTO DEL COLECTOR
	VISUAL
	
	

	CONFORMADO DEL SOBRANTE DE HILO CORRECTO
	VISUAL
	
	

	EQUILIBRADO CORRECTO SEGÚN I.T.
	Pieza tipo
	
	

	CARACTERÍSTICAS ELÉCTRICAS SEGÚN I.T.
	Pieza tipo
	
	

	MARCAJE INDUCIDO CON COLORES CORRECTO, SEGÚN PAUTA (FALLO LASER)
	VISUAL
	
	

	ASPECTO GENERAL
	VISUAL
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	CARACTERÍSTICA POR VARIABLES 


	SK

KK/C
	CALIBRE
	1
	2
	3
	4
	5

	RESISTENCIA INDUCIDO SEGÚN I.T.
	K/ C
	CU- 301366
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	PARÁMETROS DE PROCESO
	ÚTIL
	1
	2
	3
	4
	5

	CLAVADO DE PAQUETE LÁMINAS 18 ± 0.15mm.
	CU- 6098
	
	
	
	
	

	DIÁMETRO DE PAQUETE LÁMINAS SEGÚN I.T.
	CU- 6098
	
	
	
	
	

	LONGITUD DE PAQUETE LÁMINAS
	CU- 6098
	
	
	
	
	

	DECALAJE DEL COLECTOR (0°)
	CU- 301280
	
	
	
	
	

	COTA CLAVADO COLECTOR SEGÚN I.T.
	CU- 301360
	
	
	
	
	

	TENSIÓN DEL HILO SEGÚN I.T.
	CU- 110346
	
	
	
	
	

	LONGITUD TORNEADO COLECTOR SEGÚN I.T.
	CU- 61512
	
	
	
	
	

	RUGOSIDAD COLECTOR (5,9Rz.....4,5Rz)
	M- 61422
	
	
	
	
	

	SALTO ENTRE DELGAS DEL COLECTOR (0, 002 mm.)
	CU- 301279
	
	
	
	
	

	SALTO TOTAL COLECTOR ( CONCENTICIDAD ) (0,030 mm.)
	CU- 301279
	
	
	
	
	

	DIÁMETRO DEL COLECTOR SEGÚN I.T.
	CU- 6098
	
	
	
	
	


“ K “ CARACTERÍSTICA CRÍTICA

“ K/ C “ CARACTERÍSTICA CRÍTICA CLIENTE

CONTROL REALIZADO POR:

OPERARIO: ..............................                 FECHA: .............................


PO:          ..............................                      FECHA: .............................
           HORA: .....................

-ESTE IMPRESO JUNTO CON LAS PRIMERAS PIEZAS DEBE PERMANECER EN LA BANDEJA HASTA FINALIZAR EL LOTE O TURNO.

-AL FINALIZAR EL LOTE O EL TURNO, SE ARCHIVARÁ EL IMPRESO EN LA CARPETA DE CONTROLES DEL PREPARADOR. 

-LOS MOTORES O COMPONENTES, SE RECICLARAN EN LA LÍNEA. 

-EN LOS CONTROLES QUE NO CORRESPONDA REALIZAR A LA PIEZA, RELLENAR LA CASILLA CON UNA LINEA HORIZONTAL DE NO PROCEDE.

-SE DEBE PEGAR LA PRIMERA ETIQUETA DE PRODUCCIÓN, CON CATÁLOGO,... DETRÁS DE LA HOJA DE PRIMERAS PIEZAS
	Preparado
	VºBº PRODUCCIÓN
	VºBº MOE29
	Fecha
	Hoja

	RBEC/ MOE29
	
	
	
	1/UNI


