CLAVE /REVISION EOA

EOA332-Rev.9

RUTA: Corte/Costura/Inspeccion/Empaque

Innovation & Action

i INOAG

Programa: | CD539
Cliente: FORD SET UP DE PROCESO
B 8753900 OBSERVACIONES
ombre 9 RR D D .
o v | MODELO: CD539 CTR Vinyl |
o 9 RR CTR HR PVC EBONY/B
No. Parte: 87539005
Producto {Nembre: 539 RR CTR H:R P\IFICII?MIC/CSHMRE
omb 9 RR R PVC NAVY/ORA Remache
0. Pa 8 900
> 9 RR R PVC EBO
BOTTOM 1/ 89250 9 BO
8 2/3 MONTAGE 3 MM 89252 / 539 MNTGE CN4 CRMIC3MM(t)1.5!
P
(0]
N
E
N
T
E
S
AGUJA # 16
UNION DE |TIPO DE AGUJA
COSTURA # Parte //Tipo //Color //Cédigo
(EN 89254 //T90 //Dune //55925 .
c PUNTADA) | MO | ESPESOR/COLOR Vamos a realizar el proceso de remache.
0 COSTURA DE VISTA 1) Iniciamos tomando los 2 componentes y los
S COSTURA |TIPG DE AGUJA alineamos de tal manera que queden parejos.
T (F‘SS'RBA-EE PROVEEDOR N/A . | ial
U EuntAbr | HILO recom) coLon 2) Una vez emparejamos el materia
R comenzamos a realizar el remache derecho e
A . . .
APRUEBA DE FUGAS 80298 // WOOLEY TAPE izquierdo, como se muestra en la imagen
OTRAS CINTAS wﬁ numero 2.
MATERIAL ALTERNATIVO NIA 3) Seguido alineamos el 3er componente.
R h 5+-1 .
s TOLERANCIA ALO emace o 4) Cuando se encuentren parejos comenzamos
2 .
& ESPECIFICACION BE — 10 puntadas en 25 mm realizando el remache con el 3er componente.
w PUNTADA */-1 puntada 5) Procedemos a cortar la wooley tape
@ g [TOLERANCIAADMISIELE sobreante (Max. 2mm).
g > % TOLERANCIA ADMISIBLE DE COSTURA
g § |onDuLADA 6) Componentes ensamblados.
h Remache 8a9N
% SUPERIOR NA
TENSION Remache 1.9a3N
g DEL HILO INFERIOR N/A
i N/A
VISTA NA
VELOCIDAD DE LU 1200
%2 MAQUINA PLC NA .-————————————————I
2 "
=g PIE DE COSTURA LU Pie de 3 mm . +
B2 | ReCOMENDADO)  lpic A la) La costurava a una rrledlda de5+1mm |
OTROS OTROS NA ‘a) La puntada debe de ir 10 en 25 mm + 1 puntada. |
NOTAS: A k) Utilizar Wooley tape por ambos lados. I
I————————————————d
DEFECTOS NO PERMITIDOS:
Piezas sin OLA, sin TRANCOS.
Piquete en W hasta maximo 2 mm.
SELLO CONTROL DE
ASPECTOS /SC R 1es Ap i FIRMAS DOCUMENTOS
# de Revision Descripcion del Cambio Responsable Fecha - .
+ craear < Nota de Calidad @ Recomendacion 0 Documento nuevo Tadeo Rodriguez 02/05/2022 Elaboré Isai Cardenas
1 Se modifican puntadas en remache Tadeo Rodriguez 03/06/2022 R ieria Aprobad Mari M
Equipo de Prot A P | 2 Cambio en estilo de empaque Tadeo Rodriguez 08/06/2022 e 1a Aprobado por ariano llonroy
(IO CE HE S [FE ] 3 Se agrega proceso de afiance Tadeo Rodriguez 05/08/2022 Prod i6n Recibid s . de Prod Lo
Lentes Tapones Overol Botas de seguridad Mascarilla Otro 4 Cambio en la costura de cierre a 5.5 mm Isai Cardenas 25/08/2022 roduccion Recibido por upervisor de Produccion
5 Actualizacion de cambio en la costura de cierre a 5.5 mm Isai Cardenas 21/09/2022
X 6 Direccion de caja con la leyenda "Front side" Isai Cardenas 17/10/2022 CLAVE DE REGISTRO AIRO1 REV. 3 HOJA 1 DE 6
7 Acomodo de Silky tape Isai Cardenas 23/11/2022
8 Eliminacion de proceso Silky Tape Isai Cardenas 25/11/2022
9 Cambio en costura de cierr:ﬁsa.rs‘cr:m/ Eliminacion proceso de \sai Cardenas 16/12/2022




CLAVE / REVISION EOA

EOA332-Rev.9

RUTA: Corte/Costura/Inspeccion/Empaque ]

ESTANDAR DE OPERACIONES
AUTOMOTRIZ

Innovation & Action

MODELO: CD539 CTR Vinyl

OAL

SET UP DE PROCESO

Unidn de sides

Programa: | CD539
Cliente: FORD
0 b D
o. Pa 9004
ombre R HR P BO
No. Parte: 87539005
Producto N?m.bre:. 539 RR CTR H:R WF'C.R'MIC CSHMRE
ombre ORA
o 900
omb 9 BO
C 4 DN3 D
o] SIDES | SALERNO 3 MM [3572  sirn GNé Germe 3mm(t)1.5P! ‘
P
(0]
N
E
N
T
E
S
AGUIAE 16
UNION DE |TIPO DE AGUJA
COSTURA # Parte //Tipo //Color //Cédigo
(EN HILO 89254 //T90 //Dune //55925
c PUNTADA) B N Nl 89032 //T90 //Black//56033
89255//T90//Navy//53569
fo) COSTURA DE VISTA
s AGUJA #
COSTURA [TIPO DE AGUJA
T VISIBLE PROVEEDOR N/A
U (FUERA DE
R PUNTADA) |~ HILO ESPESOR / COLOR
A APRUEBA DE FUGAS N/A
N/A
OTRAS CINTAS N/A { A
N/A ]
MATERIAL ALTERNATIVO N/A /
TOLERANCIA A LO Union sides 6 +/-1 mm <
ANCHO i
ESPECIFICACION DE L 10 puntadas en 30 mm f
PUNTADA Unién sides +/- 1 puntada

"ESPECIFICACIONES DE COSTURA
y
CALIDAD

TOLERANCIA ADMISIBLE

TOLERANCIA ADMISIBLE DE COSTURA

'Vamos a realizar el proceso de Sobrehilado.
1) Iniciamos tomando el side y el side de lado izquierdo y los alineamos

ONDULADA
SUPERIOR Urién sides 8aoN __________q de tal manera que queden parejos y realizamos la costura.
N/A . 1 . . . .
TENSION | \\FERIOR Unién sices 19a3N ]a) La costura va a una medida de 6 £ 1 mm 12) Seguido tomamos el side de lado derecho, lo alineamos y realizamos
DEL HILO /A .
. A |b) La puntada debe de ir 10 en 30 mm * 1 puntada. j|la costura.
/A c) Wooley tape arriba y abajo.
. |vetocoaooe m 1200 L¢) Wooley tape arribayabaje. ~~  13) Cortamos la wooley tape sobrante (Max. 2mm)
gE [MAQUNA PLC NA 4) Componentes ensamblados.
=] PIE DE COSTURA Lu Pie de 5 mm
wg (RECOMENDADO) PLC N/A
OTROS OTROS N/A
NOTAS: A
DEFECTOS NO PERMITIDOS:
Piezas sin OLA, sin TRANCOS.
Piquete en W hasta maximo 2 mm.
SELLO CONTROL DE
ASPECTOS /SC Revisiones Aprobacion FIRMAS DOCUMENTOS
# de Revision Descripcion del Cambio Responsable Fecha 5 :
4 craoarr <> Nota de Calidad @ Recomendacion 0 Documento nuevo Tadeo Rodriguez 02/05/2022 Elaboré Isai Cardenas
1 Se modifican puntadas en remache Tadeo Rodriguez 03/06/2022 Ingenieria Aprobado por Mariano Monroy
E " - 1 2 Cambio en estilo de empaque Tadeo Rodriguez 08/06/2022
quipo de Pr P 3 Se agrega proceso de afiance Tadeo Rodriguez 05/08/2022 Produccién Recibido por| Supervisor de Produccién
Lentes Tapones Overol Botas de seguridad Mascarilla Otro 4 Cambio en la costura de cierre a 5.5 mm Isai Cardenas 25/08/2022 P P
5 Actualizacion de cambio en la costura de cierre a 5.5 mm Isai Cardenas 21/09/2022
X 6 Direccion de caja con la leyenda "Front side" Isai Cardenas 17/10/2022 CLAVE DE REGISTRO AIRD1 REV. 3 HOJA2DE6
7 Acomodo de Silky tape Isai Cardenas 23/11/2022
8 Eliminacion de proceso Silky Tape Isai Cardenas 25/11/2022
9 Cambio en costura de cierre _5.5 mm/ Eliminacion proceso \sai Cardenas 16/12/2022
de afiance




CLAVE /REVISION EOA

EOA332-Rev.9

Programa: | CD539
Cliente: FORD
87539003
539 RR CTR HR PVC DUNE/DUNE
87539004
539 RR CTR HR PVC EBONY/BLK
87539005
Producto N?m.bre:. 539 RR CTR H:R PVFI(ER:MICICSHMRE
- YRR OR
0. Pa 8 900
o b 9 RR BO
0 DN3 D
3 SIDES SALERNO 3 MM [59542 / Sirm GNé Cerme 3mm(t)1.5PU
P 40 D l'
o BODY SALERNO 3 MM [59542 / Sirm GNé Cerme 3mm(t)1.5PU
N 8924 6 Na P
E
N
T
E
S
AGUJA R 16
UNION DE |TIPO DE AGUJA
COSTURA # Parte //Tipo //Color //Cédigo
(EN HILO 89254 //T90 //Dune //55925
c PUNTADA) e Nl 89032 /T90 //Black//56033
89255//T90//Navy//53569
fo) COSTURA DE VISTA
s AGUJA #
COSTURA TIPO DE AGUJA
T VISIBLE PROVEEDOR N/A
(FUERA DE
U PUNTADA) HILO
R ESPESOR / COLOR
A A PRUEBA DE FUGAS 80298 // WOOLEY TAPE
OTRAS CINTAS N/A
N/A
MATERIAL ALTERNATIVO N/A
TOLERANCIA A LO Unién Body + Side 8 +/-1 mm
ANCHO
ESPECIFICACION DE i . 10 puntadas en 30 mm
PUNTADA Unién Body + Side +/-1 puntada

"ESPECIFICACIONES DE COSTURA
y
CALIDAD

TOLERANCIA ADMISIBLE

TOLERANCIA ADMISIBLE DE COSTURA

[

RUTA: Corte/Costura/Inspeccion/Empaque }

ESTANDAR DE OPERACIONES
AUTOMOTRIZ

Innovation & Action

INOAL

SET UP DE PROCESO

OBSERVACIONES

MODELO: CD539 CTR Vinyl

Unidn body + side

—
-

Vamos a realizar el proceso de Union body + sides
1) Iniciamos tomando los 2 componentes y los alineamos de tal manera
que queden parejos.

2) Una vez emparejamos el material comenzamos a realizar la union

ONDULADA i
SUPERIOR |__Union Body + Side 8a9N bOdy + sides
N/A . .
TENSION [\ ceri 0 | Union Body + Side 19a3N 3) Una vez terminamos realizamos un remache para que no se abra la
DEL HILO N/A
VISTA N/A costura
N/A :
VELOCIDAD BE T 1200 4) Terminando la costura precederemos a cortar la wooley sobrante
5 ‘%‘ MAQUINA PLC NIA (maximo 2 mm).
g PIE DE COSTURA LU 1152A // Pie de 8 mm . . .
B |(RECOMENDADO) PLC A 5) En esta imagen podemos apreciar como queda la pieza una vez es
OTROS OTROS NA e e ] .lensarnbIaCIO
NOTAS: A |a) La costura va a una medida de 8 + 1 mm I ’
|b) La puntada debe de ir 10 en 30 mm # 1 puntada. |
DEFECTOS NO PERMITIDOS: .
Piezas sin OLA, sin TRANCOS. 1¢) Doble wooley tape abajo.
Piquete en W hasta maximo 2 mm. _—mmmmmmmmmmm_—
SELLO CONTROL DE
ASPECTOS /SC Revisiones robacion FIRMAS DOCUMENTOS
# de Revision Descripcion del Cambio Responsable Fecha - .
* CTQo QTP <> Nota de Calidad @ Recomendacion 0 Documento nuevo Tadeo Rodriguez 02/05/2022 Elabor6 Isai Cardenas
1 Se modifican puntadas en remache Tadeo Rodriguez 03/06/2022 Ingenieria Aprobado por Mariano Monro
Equipo de Proteccion P | 2 Cambio en estilo de empaque Tadeo Rodriguez 08/06/2022 9 P p y
G GO IHR S ) L HERSE E] 3 Se agrega proceso de afiance Tadeo Rodriguez 05/08/2022 Prod! i6n Recibid s . de Prod "
Lentes Tapones Overol Botas de seguridad Mascarilla Otro 4 Cambio en la costura de cierre a 5.5 mm Isai Cardenas 25/08/2022 roduccion Recibido por| Supervisor de Froduccion
5 Actualizacion de cambio en la costura de cierre a 5.5 mm| Isai Cardenas 21/09/2022
X 6 Direccion de caja con la leyenda "Front side" Isai Cardenas 17/10/2022 CLAVE DE REGISTRO AIROL REV. 3 HOJA3DE 6
7 Acomodo de Silky tape Isai Cardenas 23/11/2022
8 Eliminacion de proceso Silky Tape Isai Cardenas 25/11/2022
9 Cambio en costura de cierre 5.5 mm/ Eliminacion \sai Cardenas 16/12/2022
proceso de afiance




CLAVE / REVISION EOA

EOA332-Rev.9

ESTANDAR DE OPERACIONES

RUTA: Corte/Costura/Inspeccion/Empaque ]

AUTOMOTRIZ

Innovation & Action

OAL

Programa: | CD539
Cliente: FORD SET UP DE PROCESO
o P . MODELO: CD539 CTR Vinyl
o .
o b R R P BO
No. Parte: 87539005
Producto | Nombre 539 RR CTR HR ws:'c.n.mc CSHMRE 5 "
23 T ecorativa
o b 9 BO
40/ Sirn DN3 D
O 8924 bo P
M SIDES SALERNO 3 MM 89242 / Slrn CN4 Cermc 3mm(t)1.5P
P : 40 D ; |.
0 BODY SALERNO 3 MM 89242 / Slrn CN4 Cermc 3mm(t)1.5P
N 8924 6 Na =
E
N
T
E
g
AGUJA # 21
UNION DE [TIPO DE AGUJA
COSTURA # Parte //Tipo //Color //Cédigo
(EN 89254 //T90 //Dune //55925
PuNTADA) | HIO SRS 39032 //T90 //Black//56033
89255//T90//Navy//53569
C COSTURA DE VISTA
o) AGUJA #
TIPO DE AGUJA
S COSTURA PROVEEDOR # Parte //Tipo //Color //Cédigo
T VISIBLE 89256//T135//Dune//57498
U (FUERA DE 89257//T135//Black//56033
PUNTADA) | HILO 89259//T135//Chsmrel/57648
R ESPESOR/COLOR  |59262//T135//Orangel/53945
A 89260//T135//Silver//53895
A PRUEBA DE FUGAS wﬁ
OTRAS CINTAS 80209 i/ DUON TAPE Vamos a realizar el proceso Decorativa.
MATERIAL ALTERNATIVO NIA 1) Iniciamos colocando cinta duon al inicio de la costura para agarrar la
Decorativa 4 +/-1 mm
2 TOLERANCYALO costura.
=]
a ESPECIFICAGION DE Decorativa 5 puntadas en 25 mm 2) Comenzamos a hacer la costura decorativa en el lado del side.
o PUNTADA +-1 guntada 1 1 H i
w 3) Nos aseguramos de abrir bien la costura para prevenir que la pieza quede
17 2 TOLERANCIA ADMISIBLE
w_ g trompuda.
o 3 TOLERANCIA ADMISIBLE DE COSTURA ONDULADA . . . .
g § — STwow 4) Al finalizar la costura decorativa colocaremos un pedazo de cinta duon para
o SUPERIOR o a
£ N/A agarrar la costura y cortamos el sobrante.
i} TENSION INFERIOR Decorativa 19a3N . . . .
& DEL HILO N/A 5) En esta imagen podemos apreciar como queda la pieza terminado el
; N/A
VISTA NIA proceso.
VELOCIDAD DE Lu 1200
g2 |MAQUINA PLC N/A
53  |PIEDE COSTURA L N/A
»<  |(RECOMENDADO) PLC Pie de 4mm
OTROS OTROS N/A
NOTAS Fy I_________________
a) La costura va a una medidade 4 + 1 mm
DEFECTOS NO PERMITIDOS: .
Piezas sin OLA, sin TRANCOS. b) La puntada debe de ir 5 en 25 mm # 1 puntada.
Piquete en W hasta maximo 2 mm. — o e e e e e e e e e
ASPECTOS /SC R SELLO CONTROL DE
Ap! FIRMAS DOCUMENTOS
# de Revision Descripcion del Cambio Responsable Fecha - "
< craoarr < Nota de Calidad @ Recomendacion 0 “Documento nuevo Tadeo Rodriguez 0210512022 Elaboré Isai Cardenas
! S s IR | OO iens pprovscopor| Marno ey
Equipo de Proteccion P :
o 3 Se agrega proceso de afiance Tadeo Rodriguez 05/08/2022 - . L.
Lentes Tapones Overol Botas de Mascarilla Otro 4 Cambio en la costura de cierre a 5.5 mm Isai Cardenas 25/08/2022 i por| Supervisor de Produccién
5 Actualizacion de cambio en la costura de cierre a 5.5 mm Isai Cardenas 21/09/2022
X 6 Direccion de caja con la leyenda "Front side” Isai Cardenas 7072022 CLAVE DE REGISTRO AIRO1 REV. 3 HOJA 4 DE6
7 Acomodo de Silky tape Isai Cardenas 23/11/2022
8 Eliminacion de proceso Silky Tape Isai Cardenas 25/11/2022
9 Cambio en costura de cierre 5.5 mm/ Eliminacion proceso \sai Cardenas 16/12/2022
de afiance




CLAVE / REVISION EOA

EOA332-Rev.9

Innovation & Action

ESTANDAR DE OPERACIONES

[ RUTA: Corte/Costura/Inspeccion/Empaque }

INOAL

AUTOMOTRIZ

Programa: | CD539
Cliente: FORD SET UP DE PROCESO
87539003 OBSERVACIONES
539 RR CTR HR PVC DUNE/DUNE q
87539004 ‘ MODELO: CD539 CTR Vlnyl
539 RR CTR HR PVC EBONY/BLK
No. Parte: 87539005
Producto Nt':m.b're:A 539 RR CTR H:R PVS:'(ER:MICICSHMRE Cierre
0 8 900
0 bre 9 RR BO
- - 40 D D
3 SIDES SALERNO 3 MM 89242 / Sirn CN4 Cermc 3mm(t)1.5P!
P : 40 D ; l-
O BODY SALERNO 3 MM 89242 / Slrn CN4 Cermc 3mm(t)1.5P!
N 8924 6 Na P
E .5PU
BOTTOM 1/ 9250 9 BO
N 2/3 MONTAGE 3 MM 89252 / 539 MNTGE CN4 CRMIC3MM(t)1.5PU
T u
E
S
AGUIAR 16
UNION DE |TIPO DE AGUJA
COSTURA # Parte //Tipo //Color //Cédigo
(EN 89254 //T90 //Dune //55925
c PUNTADA) | MO | ESPESOR/COLOR  prrrpe e IR EY]
89255//T90//Navy//53569
(@] COSTURA DE VISTA
s AGUJA #
C\%ngBlJLFéA TIPO DE AGUJA
T PROVEEDOR N/A
(FUERA DE H P
U Fonom | mo | Vamos a realizar el proceso de Cierre.
R 1) Iniciamos tomando los 2 componentes y los alineamos de tal manera que
A~ [wpruEsaE Fucas 80298 1 WOOLEY TAPE los piquetes queden parejos.
OTRAS CINTAS NA 2) Una vez emparejamos el material comenzamos a realizar la union, teniendo
MATERIAL ALTERNATIVO NIA cuidado con las curvas para evitar anchos.
Cierre 5.5+1 mm . s . *
g TOLERANCIAALO 3) La costura de cierre sera de 5.5 +1mm, usando un pie de 5mm.
= —— o . .
8 ESPEGIFICAGION DE p— 10 puntadas en S0mm | ) 4) Terminando la costura precederemos a cortar la wooley sobrante (maximo 2
wo PUNTADA +/- 1 puntada a) La costura va a una medidade 5.5+ 1 mm mm)
n 2 . .
i < [TOLERANCIA ADMISIBLE b) La puntada debe de ir 10 en 30 mm + 1 ; ; i
£ ™S [TOLERANGIA ADMISIBLE DE GOSTURA :puntada 5) No olvides colocar la etiqueta de trazabilidad.
Q o Cierre 8a9N . 6) E i d i dal i
< SUPERIOR - n esta imagen podemos apreciar como queda la pieza una vez es
g N/A 'c) Utilizar Wooley tape por ambos lados. ) genp P q P
£ TENSION [\ FerIOR Cierre 1.9a3N I
E DEL HILO N/A ] o - e o e e e e e o e o e e -
@ N/A
@ VISTA NA
VELOCIDAD DE Ly N/A
a2 |[MAQUINA PLC 1200
=3 |PIEDE COSTURA L N/A
»<  |(RECOMENDADO) PLC 1152A // Pie de 5 mm
OTROS OTROS N/A
NOTAS:
DEFECTOS NO PERMITIDOS:
Piezas sin OLA, sin TRANCOS.
Piquete en W hasta maximo 2 mm.
SELLO CONTROL DE
ASPECTOS /SC R \p FIRMAS DOCUMENTOS
# de Revision Descripcion del Cambio Responsable Fecha - :
< craoar <> Nota de Calidad @ Recomendacion 0 Documento nuevo Tadeo Rodriguez 02/05/2022 Elabor6 Isai Cardenas
1 Se modifican puntadas en remache Tadeo Rodriguez 03/06/2022 Ingenieria Aprobado por Mariano Monro:
Equipo de Prot ion P I 2 Cambio en estilo de empaque Tadeo Rodriguez 08/06/2022 geni P p y
(T O HEEE e [HT ST 3 Se agrega proceso de afiance Tadeo Rodriguez 05/08/2022 Prod i6n Recibid s . de Prod .o
Lentes Tapones Overol Botas de seguridad Mascarilla Otro 4 Cambio en la costura de cierre a 5.5 mm Isai Cardenas 25/08/2022 roduccion Recibido por upervisor de Produccion
5 Actualizacion de cambio en la costura de cierre a 5.5 mm Isai Cardenas 21/09/2022
X 6 Direccion de caja con la leyenda "Front side" Isai Cardenas 17/10/2022 CLAVE DE REGISTRO AIROL REV. 3 HOJASDEG
7 Acomodo de Silky tape Isai Cardenas 23/11/2022
8 Eliminacion de proceso Silky Tape Isai Cardenas 25/11/2022
9 Cambio en costura de cierre 5.5 mm/ Eliminacion \sai Cardenas 16/12/2022 *
proceso de afiance




Innovation & Action

CLAVE /REVISION EOA EOA332-Rev.9 ESTANIIAB IIE 0PEHAGIO“ES
Programa | €D539 [ RUTA: Corte/Costura/Inspeccion/Empaque ] A“'"'Mﬂ'"“l A

Cliente: FORD SET UP DE PROCESO
Parte 8 900 OBSERVACIONES

0. Pa
e 9 RR R HR P D D
0

004 MODELO: CD539 CTR Vinyl

No. Parte: 87539005 |
Producto N?m.b.re:. 539 RR CTR HP! PVCI(ERMICICSHMRE v It
% o SRR CTRFVCNAVYTORR olteo y empaque
o a 900
o Par 5 RR CTR HR PVC EBG
3 SIDES SALERNO 3 MM ésin;zlslm C;l:t Cermc 3mm(t)1.5PU
P d 40 D D S
o BODY SALERNO 3 MM 89242 / Sirn CN4 Cermc 3mm(t)1.5PU
N 8924 6 Na P
E .5PU
BOTTOM 1/ 89250 / 539 BO
N 2/3 MONTAGE 3 MM 89252 / 539 MNTGE CN4 CRMIC3MM(t)1.5PU
T {1]
E Vamos a realizar el proceso de Volteo.
2 AGUIAT 1) Intriducimos el palo volteador en la boca de la pieza por la parte de atras y posteriormente jalamos la pieza para
UNION DE [TIPO DE AGUJA
COSTURA # Parte IITipo liColor iCadigo | |VOIterla.
c puNTADn) | HILO | ESPESOR/COLOR 2) Estiramos la pieza y le vamos dando forma de los costados, mientras al mismo tiempo presionamos el pedal de aire
Y SOSTURADEVISTA 89255//T90//Navy//53569 para inflar |a pieza.
AGUJA #
S COSTURA TIPO DE AGUJA
T (F‘SS%EE PROVEEDOR N/A
u PUNTADA) HILO
R ESPESOR / COLOR
A A PRUEBA DE FUGAS N/A
N/A
OTRAS CINTAS N/A
N/A
MATERIAL ALTERNATIVO N/A
§ TOLERANCIA A LO ANCHO N/A
2
=
§ ESPECIFICACION DE PUNTADA N/A
w
=]
7] E TOLERANCIA ADMISIBLE N/A ) . . .
Z -2 [TOLERANCIA ADMISIBLE DE COSTURA 1) Armamos una caja y colocaremos 3 filas de 10 piezas y despues 3 piezas en la parte lateral (quedan encontradas
g 2 |onDuLADA NIA .
g SUPERIOR NIA una a otra), como se muestra en la imagen.
o N/A . . . .
5 TENSION [\ cerion NIA 2) Posteriormente vamos a colocar en la parte superior 3 filas de 10 piezas y despues 3 en la lateral.
o DEL HILO N/A . . .
2 VSTA N/A 3) Una vez llena la caja, la cerramos y colocamos las etiquetas de PT como se muestra en la imagen.
OSTATOE = ia 4) Asegurarse de colocar cara de caja con leyenda “FRONT SIDE ” con direccién hacia enfrente, viendo hacia estacién
g |MAQUINA PLC N/A de volteo.
I a PIE DE COSTURA Lu N/A
»n ‘Et (RECOMENDADO) PLC N/A
OTROS oTROS NIA CAJA TIENE UN TOTAL DE 66 PIEZAS

NOTAS: A

DEFECTOS NO PERMITIDOS:
Piczas in OLA, sin TRANCOS. A) Utilizar la caja con el numero de parte 41504 I
Piquete en W hasta maximo 2 mm. e =
SELLO CONTROL DE
ASPECTOS /SC Revisiones Aprobacion FIRMAS DOCUMENTOS
# de Revision Descripcion del Cambio Responsable Fecha - "
< craoarr &> Nota de Calidad @ Recomendacion 0 Documento nuevo Tadeo Rodriguez 02/05/2022 Elaboré Isai Cardenas
1 Se modifican puntadas en remache Tadeo Rodriguez 03/06/2022 B ieria Aprobado por Mariano Monro
Equipo de Proteccion Personal 2 Cambio en estilo de empaque Tadeo Rodriguez 08/06/2022 genieria Ap| P y
quip 3 Se agrega proceso de afiance Tadeo Rodriguez 05/08/2022 Produccién Recibido por| Supervisor de Produccién
Lentes Tapones Overol Botas de seguridad Mascarilla Otro 4 Cambio en la costura de cierre a 5.5 mm Isai Cardenas 25/08/2022 p P
5 Actualizacion de cambio en la costura de cierre a 5.5 mm| Isai Cardenas 21/09/2022
X 6 Direccion de caja con la leyenda "Front side" Isai Cardenas 17/10/2022 CLAVE DE REGISTRO AIR01 REV. 3 HOJA 6 DE 6
7 Acomodo de Silky tape Isai Cardenas 23/11/2022
8 Eliminacion de proceso Silky Tape Isai Cardenas 25/11/2022
9 Cambio en costura de cierre 5.5 mm/ Eliminacion \sai Cardenas 16/12/2022
proceso de afiance




