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1.0.- ALCANCE

Esta instruccion aplica para la inspeccion de dimensiones en fixture 910B Garnish, Cstr Finish Panel No.2

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

4.01.-Instruccion de operacién

Paso 1.- Asegurarse que el fixture a utilizar sea el correcto, verificando el numero de parte y el
programa.
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Paso 2.- Asegurar que todos los datum estén cerrados accionando la palanca hacia abajo.

Paso 3.- Insertar clips en Datums
Inicialmente sentar las torres inferiores de la pieza, asegurandose que empaten todas correctamente.

1.- Se instalan las torres
sin clip en estos datums

Una vez realizado lo anterior, la secuencia de ensamble se hara de izquierda a derecha, verificando que las
torres con clips estén en su posicion correcta, presionando inicialmente 2 clips al mismo tiempo y luego
seguir presionando de 2 en 2 hasta que la pieza encaje de buena manera con el fixture, cuidando no
dafarla con el golpe.

W -

2.- Se instalan las torres
con clip en estos datums
cerrados

Se instala la pieza
presionando de 2 clips
en2

Por ultimo se empuja la pieza hacia arriba asegurandose que se ensamble de manera correcta.
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Paso 4.- Mediciéon de puntos superiores

1. Cerrar (subir dispositivos), para la verificacién de costura

3. Tomar blogue patrén 9 mm, 9.5 mm, 10 mm, 10.5 mm & 11 mm.
Tomar medidas de cada una de las marcas al centro de costura de vista.

4. Sacar mediciones maximas y minimas para el waviness (Ej. MARCA1=4mm, MARCA2=5mm, MARCA3=3mm
MARCA4=4 mm) y restamos los valores seleccionados (5mm - 3mm = 2mm)

5. Tomar vernier y asegurarse de que marque ceros cuando este cerrado
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7. Puntos de medicion Flush y Gap

Notificar a Lider de Calidad si
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SKETCH:  7) PERIPHERY CHECKPOINTS los puntos PC se encuentran fuera
de especificacion,
[Pc] [Pc] [Pc]
8 7 6 5
9 fi E;J: v -
10 —@- [ O
11 12 13 14 15 16 17
Secuencia de medicion
Colocar escala acufiada sin
PARTE hacer presion, hasta que tope
SUPER'ORC con el fixture.
1)
a) GAP Puntos [PC]:
Puntos 1 -8 Punto 1.
Utilizar.- Escala Punto 3.
acufada Punto 5.
(se pueden también con ball
gauge)
PARTE
LATERAL
b) GAP S—
Puntos 9 — 10 -
Utilizar.- Escala acunada
(se pueden también con ball
gauge)
c) FLUSH
Puntos 9—- 10
Utilizar.- Swan Gauge
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PARTE
INFERIOR

d) GAP
Puntos 11 - 17

Utilizar.- Escala

acufiada
(se pueden también con ball
gauge)

PARTE
LATERAL

e) GAP
Puntos 18 & 19

Utilizar.- Escala
acufnada

Paso 5.- Retirar pieza del fixture

Para retirar la pieza del fixture, se deben de abrir los dispositivos para revision de costura, asegurandose
que ninguno quede levantado estorbando en la pieza.

Para retira la pieza, se abren los datums levantado la palanca que se encuentra en el fixture.

Todos los datos obtenidos en la medicidn se deben de reportar en el registro correspondiente. (ACR330)

Y el estatus de que la pieza fue medida, debera ser reportada en el registro de liberacion de primer

pieza.

5.0.- DOCUMENTOS DE REFERENCIA.

ACR330 Registro de Inspecciéon Dimensional Ppad

ACR325 Registro de Liberacion de Primer Pieza Ppad
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