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1.0.- ALCANCE
Esta instrucciéon aplica para la inspeccion de contencion y final de las piezas D-Side y P-Side (LH &
RH) del programa U611 MCA.
2.0.- RESPONSABILIDAD
Es responsabilidad del Inspector de Contencidon del drea de produccién y Calidad seguir esta
instruccién.
3.0.- DEFINICIONES
Fieltro: Tela afelpada utilizada comUnmente en componentes de la industria automovilistica para la
disminucién o eliminacidn de ruido.
Inserto: Componente plastico.
4.0.- INSTRUCCION
4.1.- Verificaciéon de nim. de parte.
Personal de contencidn y calidad deben verificar que el nim. de parte en proceso corresponda con
el programa de produccidn, la pieza a empacar y su etiqueta de identificacidn.
Se anexa la siguiente tabla como referencia:
1 U611 MCA Vinyl Hilo Vista Hilo de Union
. Union (T90) Codigo Union (T90
Side Material INOAC Description Ford number Color N° Parte T . N° Parte _I =) N° Parte
de color Codigo de color
92U61018 U611MCA M-TPPR RH LXR BLK/PCN RC5BS045C64AC3BT6 Black Onyx 19W 89359 BT6 - Pecan (66784) 89348 JAX-Black (66501) 87586
Vinil 66314 (66700)
92U61020 | U611MCA M-TPPR RH LXR BNZ/GTNE | RC5BS045C64AC36T7 JAX-Black (66501) 87586
RH 92U61021 | UGLIMCA M-TPPR RH LXR CH/BLK | RCSBSO45C64AC3IAX IAX-Black (66501) | 87586
92U61027 | U611MCA M-TPPR RH LTH BLK/BNDY | RC5BS045C64BC3HJ5 LTH Black Brandy HI5 ELELPIM JAX-Black (66501) 87586
Piel |[92U61028 | U611MCA M-TPPR RH LTH BLK/LGGE | RC5BS045C64BC3LTR JAX-Black (66501) 87586
92U61042 | U611MCA M-TPPRLHLTHGMOON | RC5BS045C65BC34VP m GREENKI(:ONBM 89351
92U61022 U611MCA M-TPPR LH LXR BLK/PCN RC5BS045C65AB3BT6 Black Onyx 19W 89359 BT6 - Pecan (66784) 89348 JAX-Black (66501) 87586
Vinil 66314 (66700)
92U61024 | U611MCA M-TPPR LH LXR BNZ/GTNE | RC5BS045C65AB36T7 JAX-Black (66501) | 87586
LH 92U61025 U611MCA M-TPPR LH LXR CH/BLK | RC5BS045C65AB3JAX JAX-Black (66501) 87586
92U61030 | U611MCA M-TPPR LH LTH BLK/BNDY | RC5BS045C65BB3HJ5 LTH Black Brandy HJ5 LUELYIM 1AX-Black (66501) 87586
Piel |92U61031| U611MCA M-TPPRLHLTH BLK/LGGE | RC5BS045C65BB3LTR JAX-Black (66501) 87586
92061041 | USL1MCAMTPPRLHLTHGMOON | RCSBSOA5C65BB34VP | GRNMON4VP | 89368 | GREENMOONBM4VP | 89351 GREE"KI‘:ONBM 89351
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4.2.- Secuencia de inspeccion RH

4.2.1.- Tomar la pieza a la distancia total del brazo y de forma frontal, con la costura francesa o
decorativa hacia enfrente del personal inspector.

4.2.2.- Realizar el proceso de inspeccién de izquierda a derecha, empezando desde la parte superior
y revisando la costura francesa, su alineacion, asi como también todos los defectos de
protuberancias, adhesivos, hundimientos, marcas, etc., que se puedan encontrar y los cuales estan
descritos en el boundary book.
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Nota 1: Manchas de adhesivo presentes en costura de union o francesa no se
retrabajaran _por riesgo de dano. Material en esa condicion pasara a Scrap.

Nota 2: Manchas fuera de la costura francesa y funcional pueden ser retrabajables
mediante el uso de un borrador de goma autorizado, como los siguientes:

1. Revisar que las piezas no cuenten con acumulamiento de adhesivo en los sustratos (orificios,
esquinas, torres de clip, etc.)

4.2.3.- Revisar la parte superior de la pieza, En esta zona ningun tipo de defecto es permisible, debido a qué
estd a la vista del cliente.

Se inspecciona toda la zona central de la pieza, donde se aprecian los dobleces del material, revisando que no
se presenten defectos de corte alto o corte incorrecto generados en el proceso de corte.

Verificar que corte con tijera no cuente con cortes largos los cuales queden expuestos en la pieza. Corte debe
ser solo " unir equinas". Si se presenta una pieza con duda verificar pieza utilizando ensamble (pieza gris
brillante), el corte no debe ser visible una vez que se ensamble el componente
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N.G. Condicién no aceptable

4.2.4.- Revisar la parte inferior de la pieza, la cual corresponde a la zona plana y de mayor area. En esta zona
se pueden llegar a permitir ciertos defectos, de acuerdo a lo estipulado en el boundary book.

Pieza se debe de mover ( * charolear™) buscando que la
pieza no presente bump como en la imagen N.G.

4.2.5.- Revisar el side o lateral de la pieza. Asegurar que la costura se encuentra correctamente
alineada contra el canal, asi como también la ausencia de defectos tales como arrugas, dafios,
marcas, etc. Seguir lo estipulado en el boundary book.
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4.2.6.- Inspeccionar la parte interna de la pieza, dando un recorrido de izquierda a derecha. En la
seccion 1, verificar que el vinil o piel no sobrepase la altura de los clips o los orificios para colocacion
de tornillos, los slots deben quedar libres de obstrucciones, sin cortes altos en las orillas de la
abertura central, donde van las ventilas, las esquinas de clips sin obstruccién de piel o vinil, la felpa
debe estar en su correcta posicion, el “retainer” soldado correctamente. Todo esto de acuerdo al
boundary book.

4.2.7.- En la inspeccion de la parte central se tiene que revisar que los slots se encuentren libres de
cualquier obstruccién de piel o vinil, torres de clip sin ningliin dafo ni adhesivo, asi como también
asegurar que la piel o vinil se encuentran adheridos correctamente en el sustrato.

4.2.8.- En la parte final se tiene que asegurar que el exceso de vinil o piel no sobrepase las torres de
clip, asi como también, no tape los orificios donde se colocan los tornillos. También se debe revisar
que el exceso de piel o vinil en las esquinas no sea mayor a 5 mm. Las orillas de la abertura central,
donde se colocan las ventilas, deben estar forradas adecuadamente, sin protuberancias ni cortes
altos.
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Exceso detela en
torres de clips

Para la inspeccion en las 3 secciones de la parte interna del AC, se debe hacer lo siguiente:
Palpar con el dedo a lo largo de dichas zonas y verificar que no se presente tela floja. Cortes de las
pestafias deben estar a tope con el inserto. Y por Ultimo revisar que las pestaias cuenten con 3
puntos de soldadura minimos.

Palpar las zonas usando el dedo

4.3.8.1.- Asegurarse que la pieza no presente tela foja (puenteo) en la zona de la curva de la pieza.
El método de revision es palpar la pieza con ayuda de los dedos y detectar si presenta tela floja.

4.3.- Secuencia de inspeccion LH. @

REALIZO

Ing. Calidad Jr.

FECHA
09/Abril/24

APROBO
Gerente de Calidad

FECHA

ISR11

09/Abril/24 Rev.1




Innovation & Aetion INSTRUCCION DE TRABAJO CAVE AQr7l

REVISION 1
INCOAL Instruccién de inspeccién Final U611 MCA LH & RH. FECHA | 09/Abri/24

PAGINA 7de9

4.3.1.- Tomar la pieza a la distancia total del brazo y de forma frontal, con la costura francesa o
decorativa hacia enfrente del personal inspector.

4.3.2.- Realizar el proceso de inspeccién de izquierda a derecha, empezando desde la parte superior
y revisando la costura francesa, su alineacion, asi como también todos los defectos de

protuberancias, adhesivos, hundimientos, marcas, etc., que se puedan encontrar y los cuales estan
descritos en el boundary book.

4.3.3.- Revisar la parte superior de la pieza. En esta zona ningun tipo de defecto es permisible,
debido a qué esta a la vista del cliente.

4.3.4.- Revisar la parte inferior de la pieza. En esta zona se pueden llegar a permitir ciertos defectos,
de acuerdo a lo estipulado.
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4.3.5.- Revisar el side o lateral de la pieza. Asegurar que la costura se encuentra correctamente
alineada contra el canal, asi como también la ausencia de defectos tales como arrugas, dafios,
marcas, etc. Seguir lo estipulado en el boundary book.

4.3.6.- Inspeccionar la parte opuesta al side, asegurando que el ancho de costura esté en
especificacion, asi como también que no haya presencia de arrugas o cualquier otro defecto. La
inspeccién debe ser de acuerdo a lo estipulado en el boundary book.

4.3.7.- Inspeccionar la parte interna de la pieza, dando un recorrido de izquierda a derecha,
verificando que el vinil o piel no sobrepase la altura de los clips o los orificios para colocacién de
tornillos, los slots deben quedar libres de obstrucciones, sin cortes altos en las orillas de la abertura
central, donde van las ventilas, las esquinas de clips sin obstruccion de piel o vinil.

4.3.7.1.- Asegurarse que la pieza no presente tela foja (puenteo) en la zona de la curva de la pieza.
El método de revision es palpar la pieza con ayuda de los dedos y detectar si presenta tela floja.
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: i . NOTAS: Las condiciones de apariencia (defectos) no
st n AOGH - SO45065 - AB3JAX | aceptables, se revisan de acuerdo a lo estipulado al
ﬁ@"“iw LH L ms.u‘| Boundary Book
{hocotsta ¥
CC: Critical characteristic Caracteristica critica
: SC: Significant characteristic ~ Caracteristica significante
4.4.- Acabado y Calidad
4.4.1.- Acabado: El material serd (en caso de aplicar) detallado en caso de presentar alguna
condicidén irregular y posteriormente empacado de acuerdo a la instruccidon de empaque (si aplica).
En caso de deteccion de No Conformidades, es responsabilidad del personal operativo en acabado
el notificar al inspector de calidad en turno, asi como al resto del Staff del area de IGNA Partes
Automotrices.
4.4.2.- Calidad: Personal inspector de Calidad verificara el material al 100% y lo empaquetara de
acuerdo a la instruccion de empaque (si aplica).
En caso de detectar no conformidades, segregar la caja / lote sospechoso/sa para sustituirlo por
otro diferente y monitorear el proceso de produccidn, asi como también, dar aviso al Ing. de Calidad
de la Linea y resto del Staff.
5.0.- DOCUMENTOS DE REFERENCIA
APPO03: Seguimiento y medicion de los procesos de Partes Automotrices.
APPOQ4: Control de producto No Conforme de Partes Automotrices.
ACR462: Registro de inspeccion U611 MCA
ACR461: Registro de Inspeccidn Final U611 MCA
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