Innovation & Action

EOAG45 Revi SOLDADURA ULTRASONIDO ESTANDAR DE OPERACIONES AUTOMOTRIZ INQALC

SOLDADURA ULTRASONIDO RH 3

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

Antes de iniciar el proceso asegtirate de portar tu
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
S3.

Cantidad No Parte Descripcion Estire la plel del extremo de la pieza.

U625 MID PNL RH W/LT
BK OX/RD

U625 MID PNL RH W/LT
MVDS/MVDS

VER AIAV-55 AMBIENT Con ayuda de las pinzas jale la piel y canalizarla, es

vezs “Q'TZ[’,“;;” W decir, que la union embone o entre en el canal del

sustrato, jale la piel hasta hacer un doblés hacia

adentro y sin soltar la piel aplique un punto de

soldadura.

U625 MID PNL RH W/LT
BK OX/SPC

U625 MID PNL RH DK
SGY/BZ

U625 MID PNL RH SPC . . -
/8 Con ayuda de las pinzas jale la piel del extremo de la

NON pieza como se muestra en la imagen y sin soltarla
U625 MID PNLRH OX/L| - AMBIENT piel aplique un punto de soldadura.Repita el mismo
procedimiento del paso anterior con todo el
U625 MID PNL RH BK contorno de la pieza, usando la pinza para jalar la
OX/spc piel y aplicando puntos de soldadura.

VER AIAV-55

Realice un punto de soldadura en la esquina,
habiendo doblado previamente la piel.
NOTA: En caso de que la soldadora no

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

Soldar toda la zona restante, y al llegar a la esquina
realice el dobles con la pinza y soldar. En esta zona

Evite dafiar la piel soldando repetidas esta permitido cortar el excedente de tela.
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 --> donde se

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

indicaciones

deII‘

--> 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

HOJA1DE2
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EOA645 Revl

U625

ESTANDAR DE OPERACIONES AUTOMOTRIZ

SOLDADURA ULTRASONIDO

SOLDADURA ULTRASONIDO RH 3 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

en imagen) este libre de material aplique puntos de
soldadura como primer paso si la tela sobresale de
la torre de clip.
NOTA: En esta zona esta permitido cortar.
Apoyarse de Boundary Book para referencias.

Valide que zona de poste de CLIP en SIDE (marcado °

Pinzas

Tijeras

VERDE: OK

ROJO: NO PASA,
DETALLAR.

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
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
U625 MID PNL RH OX/L AMBIENT
RD

VER AIAV-55

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 Codigo
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 --> donde se

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

a el def

indicaciones

--> Colocar en area Roja

Responsable Fecha

0

Creacién 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

HOJA 2 DE 2




