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1.0.- ALCANCE

Esta instruccion aplica para la inspeccion de dimensiones en fixture 985 (241B) / / 55435-06350.

2.0.- RESPONSABILIDAD

Es responsabilidad del Inspector de Calidad seguir esta instruccion.
3.0.- DEFINICIONES

Fixture - Instrumento base para medicion. ( base de metal)

Datum - Parte de fixture en la cual clips son ensamblados.

4.0.- INSTRUCCION

4.0.1.-Instruccion de operacién

Paso 1.- Asegurarse que el fixture a utilizar sea el correcto, verificando el numero de parte y el
programa.

AME Panel |/P Finis!
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Paso 2.- Asegurar que todos los Clamps donde se insertaran los clips estén cerrados.

Paso 4.- Colocacion de la pieza en fixture.

1.- Sobreponer la pieza en el fixture, una vez en esa posicidon se procede a presionar el clip que esta entre
los soportes o guias de la pieza y el clip mas cercano a la orilla de la pieza.

= ]

——
Clip externo o mas

cercano a la orilla de Clip central Soportes o guias
la pieza. de la pieza.
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2.- Ya con el clip central sujetado en el fixture, se procede a colocar el restante.

i ﬂf\’t‘ = e

Para esto, al ir ensamblando el clip restante, aplicar una fuerza moderada en direcciéon de izquierda a
derecha para lograr el correcto ensamble de los soportes o guias.

Direccién hacia donde aplicar la fuerza

Direccién hacia donde aplicar 1a fuerza

- =

Pieza correctamente
ensamblada en Fixture
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Paso 5.- Medicion de puntos periféricos

1. Con la pieza ya colocada en fixture, considerar los puntos previamente marcados para la medicion
periférica de la pieza.

2. Tomar el medidor de gap y flush para iniciar con la inspeccion dimensional. Considerar lo puntos
previamente marcados, empezando por el niumero 1.

Si la punta de
contacto esta
sumida sera
positivo + y si
sobresale sera
negativo - .

Medidor de Flush

Escala acufiada
para medir Gap
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Puntos Dibujo Flush & Gap Tolerancia
a) +/- 1mm.
1, 2: 3; 4 % b) +/- 0.8 mm.

E +
@ +

Ty ¢) +/-1mm

5’ 6’ 2 d) +/- 0.8 mm
8,9 10, e) +/-1mm.
11,12 f) +/- 0.8 mm.
13, 14, @ = g&h)+/-1

15,16 + mm.
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Nota: Para medir el Flush & Gap, es necesario que la pieza quede cubierta con todo el herramental,
es decir:

Referencia
Medicion Dato Tabla de
Continua... | Continua... referencia para
27 0.3 la medicion.
5.8 0.2
5.9 0.1
6 0
6.1 -0.1
6.2 -0.2
6.3 -0.3
Continua... | Continua...

Para esto, es necesario bajar el mecanismo superior para cubrir la pieza en su contorno.

Una vez sin candado, mover el herramental
Desplazar candado del herramental superior superior hacia enfrente hasta topar con la pieza

hacia la derecha para liberarlo

Asegurar el herramental superior con los
candados ubicados en cada extremo. Girarlos
como marcan las flechas.
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3. Una vez finalizada la medicion de Gap & Flush, colocar la cubierta del herramental superior para
proceder a medir la alineacion de la costura.

Colocar la cubierta considerando
la correcta posicion de las guias.

il
"B

4. Utilizar las lainas para medir la distancia desde el centro de la costura a la superficie plana de la
cubierta. Para esto:

4.1. Tomar unas cuantas lainas que se aproximen a la distancia en cuestiéon

4.2. Colocar en fixture fomando como base la zona plana, una vez asegurada, agregar
o quitar lainas hasta alcanzar que el grozor total de todas ellas abarque desde el punto base que se
tomo en el fixture (zona plana), hasta en medio de la costura de vista o francesa.

Base
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5. Al tener la medida con las lainas, tomar el vernier y medir la distancia obtenida considerando el total de
todas ellas.

La especificacion marcada para la alineacion
de la costura es de 6 +/- 1.5 mm.

5. Inspeccionar el ancho de la costura, desde el ancho de esta hasta su extremo, ademas, obtener el
numero de puntadas de acuerdo a la siguiente especificacion.

2FwF/STITCH| A
25+1
EVERY 25mMm

STITCHES

IMAX

Ancho de costura
de 4 +/- 1 mm

5.0.- DOCUMENTOS DE REFERENCIA
ACR188 Registro de Inspeccion Dimensional 241B RH.
APCP71 241B Panel, IP Finish End, RH.
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