EOAS56 Revl ESTANDAR DE OPERACIONES AUTOMOTRIZ e o
Compresion LH Ambient - Non Ambient INOAILC

U625
COMPRESION LH
92625025 - 30, 92625037

COSTURA UNION -> COSTURA FRANCESA -> ADHESIVO -> ALINEACION -> COMPRESION ->EDGEFOLDING -> SOLDADURA -> CLIPS & LUCES-> POKA YOKE -> INSPECCION EMPAQUE
Produccién

Cantidad Equipo Pardmetros
2 Maquina de compresién VER AIR132 L. . }
LH 0 Antes de iniciar el proceso asegtirate de portar tu EPP completo y de llenar los registros que
aparecen en la seccion de "Documentos de referencia"
1 Antes de colocar piezas identifique la version a producir, en los nidos del herramental
ambient o non ambient.
Cantidad No Parte Descripcion Nota 2 Tome pieza del rack de WIP y colocarla en los nidos correspondientes al modelo a correr,
02625025 U625 w;;g)vzl/:LDH WAT| e ambient o non ambient.
Verificar colocacion correcta de pieza en el nido para evitar daiios o arrugas.
1 92625026 U625 MID PNLLH W/LT Ambient
MVDS/MVDS
1 92625027 U625 MID PNLLH W/LT Ambient
STCL/STCL
. 42625028 UBZSMIDPNLLHDK | Al terminar de colocar las 2 piezas en el herramental se encenderan las luces indicadoras de
sev/ 2 : pieza presente. Iniciar ciclo de compresién accionando el sensor como indica la imagen
U625 MID PNL LH SPC retirandote de las guardas de seguridad . Terminado el ciclo de compresion, tomar las pieza
1 92625029 Non Ambient . . .
GY/BZ hasta que la luz indicadora este totalmente encendida color verde.
1 92625030 ue2s MID:[’)\‘L LHOX/L Non Ambient
U625 MID PNL LH W/LT N = — =
! 92625037 BK OX/SPC Ambient - : LUCES INDICADORAS DE PIEZA PRESENTE SE ENCENDERAN DE
4 Con la pieza fuera de la maquina, verifique que la piel no se haya dafiado, presente alguna SCHERRCIEENMOUELOBERIEZAC0E0CERaENOSHIDoS
contaminacion o abolladura y que se haya comprimido correctamente.
5 Al terminar de verificar pieza colocarla en rack de wip para el siguiente proceso.
Verificar que al terminar el proceso de
compresion la pieza no presente
hundimientos, de ser asi, al tener 3
piezas seguidas con ese defecto
notificar al lider y/o supervisor de
produccion.
< LU N/A
=z VELOCIDAD DE MAQUINA
3 PLC N/A
g PIE DE COSTURA LU N/A
o2 |(RECOMENDADO) PLC N/A
2
5 OTROS OTROS N/A
7]

Documento Cédigo Documento Mascarilla Bota de seguridad

VSymboI as CC /Caract 5 - Recomendacién Inspeccion de Primer Pieza ACR436 Hoja de Pardmetros (Setup Inicio de turno)
Registro de Mantenimiento Auténomo APMR16

# de Revision Descripcién del cambio Responsable Fecha

d f Sefialar dond | def Col . 0 Creacion de instruccion Pablo Ayala 10/04/2024
Producto no conforme --> Sefialar donde se encuentra el defecto --> Colocar en area Roja 1 Se actualiza documento al proceso actual Ruben Colorado 05/06/2024

Elaboré Ruben Colorado

Ingenieria Aprobado por Mariano Monroy

Problema de equipo o instruccién --> Detener el proceso y/o linea --> Notificar a coordinador/a 6 Supervisor --> Esperar indicaciones Produccién recibido por Armando Cabello

CLAVE DE REGISTRO AIR42 REV.4 HOJA1DE1




