Innovation & Action

INOAL

EOA644 Revl

U625

ESTANDAR DE OPERACIONES AUTOMOTRIZ

SOLDADURA ULTRASONIDO

SOLDADURA ULTRASONIDO RH 2 COSTURA UNION -> COSTURA DECORATIVA -> APLICACION ADHESIVO -> ALINEACION -> COMPRESION ->EDGEFOLDING -> SOLDADURA ULTRASONIDO-> ENSAMBLE COMPONENTES (CLIPS & LUCES) -> SOLDADURA INFRASTAKE

& POKA YOKE -> END OF LINE TESTER -> INSPECCION -> EMPAQUE

VER AIAV-55

potanamiente | |

Produccion

Cantidad Equipo Pardmetros

SOLDADORA DE

Antes de iniciar el proceso asegtirate de portar tu
ULTRASONIDO

EPP completo y de llenar los registros que aparecen
Pinzas en la seccion de "Documentos de referencia".

VER AIR132

Tijeras

Toma la pieza del rack wip y colécala en la mesa de
trabajo como se muestra en la imagen. Anote su

inicial en la etiqueta de trazabilidad en la seccién de . i Validar que no se presente
s2 é L || condicion de corte alto en

las zonas indicadas.

Realice con las tijeras un pequefio corte en la zona

indicada cuidando de no cortar piel de mas ya que

puede ocasionar un corte alto ypodria generar un
defecto.

Cantidad No Parte Descripcion

U625 MID PNL RH W/LT
BK OX/RD

U625 MID PNL RH W/LT
MVDS/MVDS

Con ayuda de las pinzas realizar el doblés de la piel
que cortd con las tijeras en el paso anterior, para
ello jale la piel y haga un doblés hacia la derecha,

despues aplique un punto de soldadura sin soltar la

piel. Después realice otro punto de soldadura hacia

la derecha dejando un pequeiio espacio entre los 2

puntos. Ver imagenes.

VER AIAV-55 AMBIENT

U625 MID PNL RH W/LT
STCL/STCL

U625 MID PNL RH W/LT
BK OX/SPC

U625 MID PNL RH DK
SGY/BZ

U625 MID PNL RH SPC
GY/BZ

NON
AMBIENT

VER AIAV-55 U625 MID PNL RH OX/L Relice el doblés de la piel del extremo de la pieza.

RD Use las pinzas para jalar la piel y aplique puntos de
soldadura. Ver imagenes

U625 MID PNL RH BK
OX/SPC

NOTA: En caso de que la soldadora no
esté realizando correctamente los
puntos de soldadura notificar al
supervisor y mtto.

Evite danar la piel soldando repetidas
veces en el mismo punto ya que la piel
se puede quemar.

VELOCIDAD DE MAQUINA

PIE DE COSTURA
(RECOMENDADO)

OTROS

SET UP MAQUINA

Documento Cadigo
Inspeccion de Primer Pieza ACR440
Registro de Mantenimiento Auténomo APMR16

Documento Cddigo Lentes
Hoja de Set Up inicio de turno AIR132

Mascarilla Overol Guantes Bota de seguridad

. Recomendacion

<> Nota de calidad

VSymbol as CC /Caracteristicas especial

X

# de Revision del cambio Responsable Fecha

Producto no conforme --> donde se

deII‘

Problema de equipo o instruccién --> Detener el proceso y/o linea --> Notificar a coordinador/a 6 Supervisor --> Esperar

indicaciones

--> Colocar en area Roja 0

Creacion de documento, se divide informacién de EOA 592.

Ruben Colorado

01/10/2024

Elaboré

Ruben Colorado

1

Se actualiza documento en referencia a Cortes Permitidos de excedente de
tela. Se actualizan Numeros de parte de PT reflejados en AIAV-55 debido a
ECO C00927

Ruben Colorado

30/04/2025

Ingenieria Aprobado por

Mariano Monroy

Produccion recibido por

Armando Cabello

CLAVE DE REGISTRO AIR42 REV.4

HOJA1DE3
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EOA644 Revi SOLDADURA ULTRASONIDO ESTANDAR DE OPERACIONES AUTOMOTRIZ INCOALC

SOLDADURA ULTRASONIDO RH 2

COSTURA UNION -> COSTURA DECORATIVA -> APLICACION ADHESIVO -> ALINEACION -> COMPRESION ->EDGEFOLDING -> SOLDADURA ULTRASONIDO-> ENSAMBLE COMPONENTES (CLIPS & LUCES) -> SOLDADURA INFRASTAKE
& POKA YOKE -> END OF LINE TESTER -> INSPECCION -> EMPAQUE

VER AIAV-55

potanamiente | |

Produccion

Cantidad Equipo Pardmetros

SOLDADORA DE

ULTRASONIDO VER AIR132

Pinzas

Tijeras

Doble el tltimo tramo de tela con ayuda de la pinza
hacia adentro y solde.

Con las tijeras profundice el slid en la zona indicada
de la parte superior de la pieza.

Cantidad No Parte Descripcion

U625 MID PNL RH W/LT
BK OX/RD

U625 MID PNL RH W/LT
MVDS/MVDS

VER AIAV-55 AMBIENT

U625 MID PNL RH W/LT

stau/stet Con ayuda de las pinzas jale la piel que fue cortada

en el paso anterior y solde.

U625 MID PNL RH W/LT
BK OX/SPC

U625 MID PNL RH DK
SGY/BZ

U625 MID PNL RH SPC
av/ez Aplique puntos de soldadura para bajar o eliminar el
U625 MID PNL RH OX/L A,\:‘;gm abultamiento, generado en esas 2 zonas. Solo en
RD caso de que el abultamiento no se elimine con
puntos de soldadura, retrabaje con las tijeras

cortando el excedente de material.

VER AIAV-55

U625 MID PNL RH BK
OX/SPC

Realice un aproximado de 14 puntos de soldadura,
tomar en cuenta los que estan debajo de los

NOTA: En caso de que la soldadora no dobleces.

esté realizando correctamente los
puntos de soldadura notificar al
supervisor y mtto.

Evite danar la piel soldando repetidas
veces en el mismo punto ya que la piel
se puede quemar.

VELOCIDAD DE MAQUINA

PIE DE COSTURA
(RECOMENDADO)

OTROS

SET UP MAQUINA

Documento Cadigo
Inspeccion de Primer Pieza ACR440
Registro de Mantenimiento Auténomo APMR16

Documento Cddigo Lentes
Hoja de Set Up inicio de turno AIR132

Mascarilla Overol Guantes Bota de seguridad

. Recomendacion

<> Nota de calidad

VSymbol as CC /Caracteristicas especial X

# de Revision del cambio

Problema de equipo o instruccién --> Detener el proceso y/o linea --> Notificar a coordinador/a 6 Supervisor --> Esperar

Producto no conforme -->

donde se

deII‘

indicaciones

Responsable Fecha

--> Colocar en area Roja 0

Creacion de documento, se divide informacién de EOA 592.

Ruben Colorado

01/10/2024

Elaboré

Ruben Colorado

1

Se actualiza documento en referencia a Cortes Permitidos de excedente de
tela. Se actualizan Numeros de parte de PT reflejados en AIAV-55 debido a
ECO C00927

Ruben Colorado

30/04/2025

Ingenieria Aprobado por

Mariano Monroy

Produccion recibido por

Armando Cabello

CLAVE DE REGISTRO AIR42 REV.4

HOJA2DE3
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EOA644 Revl

U625

ESTANDAR DE OPERACIONES AUTOMOTRIZ

SOLDADURA ULTRASONIDO

SOLDADURA ULTRASONIDO RH 2 COSTURA UNION -> COSTURA DECORATIVA -> APLICACION ADHESIVO -> ALINEACION -> COMPRESION ->EDGEFOLDING -> SOLDADURA ULTRASONIDO-> ENSAMBLE COMPONENTES (CLIPS & LUCES) -> SOLDADURA INFRASTAKE

& POKA YOKE -> END OF LINE TESTER -> INSPECCION -> EMPAQUE

VER AIAV-55

Produccién bre-tonzamiento | |

Cantidad Equipo Pardmetros

SOLDADORA DE

ULTRASONIDO VER AIR132

Valide que zona de poste de CLIP en Punta (marcado
en imagen) este libre de material aplique puntos de
soldadura como primer paso si la tela sobresale de

Tijeras la torre de clip.

NOTA: Aqui NO se permite el uso de tijera, solo en

caso de presentarse condicion roja, cortar para
detallar.
Apoyarse de Boundary Book para referencias.

Pinzas

Colocar pieza terminada en el rack de wip para el

Cantidad No Parte PO
siguiente proceso de soldadura.

Descripcion

U625 MID PNL RH W/LT
BK OX/RD

U625 MID PNL RH W/LT
MVDS/MVDS
VER AIAV-55 AMBIENT
U625 MID PNL RH W/LT
STCL/STCL

U625 MID PNL RH W/LT
BK OX/SPC

U625 MID PNL RH DK
SGY/BZ

VERDE: OK

U625 MID PNL RH SPC
GY/BZ

NON
U625 MID PNL RH OX/L AMBIENT
RD

VER AIAV-55

U625 MID PNL RH BK ROJO: NO PASA’
osre DETALLAR.

NOTA: En caso de que la soldadora no
esté realizando correctamente los
puntos de soldadura notificar al
supervisor y mtto.

Evite danar la piel soldando repetidas
veces en el mismo punto ya que la piel
se puede quemar.

VELOCIDAD DE MAQUINA

PIE DE COSTURA
(RECOMENDADO)

OTROS

SET UP MAQUINA

Documento Cadigo
Inspeccion de Primer Pieza ACR440
Registro de Mantenimiento Auténomo APMR16

Documento Cddigo Lentes Mascarilla Overol Guantes
Hoja de Set Up inicio de turno AIR132

Bota de seguridad

. Recomendacion

<> Nota de calidad

VSymbol as CC /Caracteristicas especial X

# de Revision del cambio

Producto no conforme -->

Problema de equipo o instruccién --> Detener el proceso y/o linea --> Notificar a coordinador/a 6 Supervisor --> Esperar

donde se a el def

indicaciones

--> Colocar en area Roja

Responsable Fecha

0

Creacion de documento, se divide informacién de EOA 592.

Ruben Colorado

01/10/2024

Elaboré

Ruben Colorado

1

Se actualiza documento en referencia a Cortes Permitidos de excedente de
tela. Se actualizan Numeros de parte de PT reflejados en AIAV-55 debido a
ECO C00927

Ruben Colorado

30/04/2025

Ingenieria Aprobado por

Mariano Monroy

Produccion recibido por

Armando Cabello

CLAVE DE REGISTRO AIR42 REV.4

HOJA3 DE3




