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INOAL:
SILENCER RH-LH
Aplicacién de adhesivo - Ali i6n -> Compresién -> Soldadura - Col ion de clips > Poka Yoke -> Inspeccién y empaque

31910027-31910034 Produccion Prelanzamiento

Cantidad Equipo Pardmetros
1 Cabina de adhesivo AIR102
0 Antes de comenzar el proceso de aplicacion de
1 pistola de adhesivo frontal ARL02 0 adhesivo debemos contar con nuestro EPP completo
y llenar el registro de parametros de cabina.
1 Pistola de adhesivo AlR102
posterior
1 Horno de curado AIR102
1 Tomamos un sustrato de silencer del programa 910
de la caja correspondiente.
Cantidad No Parte Descripcion Nota
1 11157 Penguin Cement 321
LH
1 89187 9108 Insert PAD
Console NO.1
1 29188 9108 Insert PAD
Console NO.2
2 Colocamos el sustrato en el fixture de cabina de

adhesivo, poniendolo en el nido del lado correcto.

Se procede a rociar el adhesivo a la pieza dentro del

DISTANCIA DE APLICACION PISTOLA o <> fixture, procurando no dejar ninguin espacio sin

adhesivo, comenzando de izquierda a derecha

20-30 CM DE LA SUPERFICIE dando tres pasadas cubriendo la pieza.
La etiqueta de trazabilidad debe ser Se voltea el fixture para rociar de adhesivo la parte
colocada justo como en la imagen 4 <> de atras de la pieza, utilizando la pistola para la

parte posterior.

Se retira la pieza verificando que todo el adhesivo

este aplicado uniformemente, una vez retirada la

pieza se procede a colocarla dentro del horno para
secar el adhesivo.

« |VELOCIDAD DE MAQUINA LU NiA
o=z PLC N/A
2 3 |[PIEDE COSTURA LU N/A
w Z  |(RECOMENDADO) PLC N/A

= [OTROS OTROS NIA

Documento Cédigo Documento Lentes Mascarilla Overol Bota de seguridad
U Symbol as CC /Caracteristicas especial ONota de calidad ‘ Recomendacién Control de variables cabina de adhesivo 9108 AIR102 Quality Check Point

Registro de mantenimiento auténomo APMR16 Registro de inspeccion de primera pieza X X X
Check list de llenado de adhesivo a olla AIROS

# de Revision Descripcion del cambio R bl Fecha

~ . — - Elaboré Daniela Rodriguez
Producto no conforme --> Sefialar donde se encuentra el defecto --> Colocar en area Roja 0 Creacién de documento Ri cardo Careag a 18/07/2022 8
1 Colocacidn correcta de la egtiqueta L.ie trazabilidad Ri c.:ardo Carelag a 12/09/2022 Ingenieria Aprobado por Mariano Monroy
. . <z . =2 . . . 2 Se agregan documentos relacionados Daniela Rodriguez 05/08/2024
Problema de equipo o instruccién --> Detener el proceso y/o linea --> Notificar a coordinador/a 6 Supervisor --> Esperar
indicaciones Produccién recibido por Armando Cabello
CLAVE DE REGISTRO AIR42 REV.4 HOJA1DE1




