Innovation & Action

EOA 400 Rev. 1
OA 400 Rev COSTURA FRANCESA Knee Pad LH/RH ESTANDAR DE OPERACIONES AUTOMOTRIZ INOAL

9108
Knee Pad LH/RH Costura unién -> Costura vista - Aplicacion de adhesivo - Colocacion de foam pad -> Alineacién -> Compresion -> Soldadura - Colocacion de clips - Poka Yoke - Inspeccion y
31910001- 31910012 empaque Produccion Pre-Lanzamiento
Cantidad Equipo Pardmetros
1 | Maquina costura recta AIR103 Colocar el tipo de hilo necesario para
0 la costura de vista y seguir la costura
recta de 5 en 25 * 3 mm con un ancho de
puntada de 4 +/-1 mm.
Iniciar la costura decorativa francesa
como se muestra en la imagen. El
1 guiador debe de estar justo en la unién
de los dos componentes para comenzar )
Cantidad No Parte Descripcion Nota |a costura Union entre
1 89177 910B SFTCK E4AF DKSP PUFOAM.05 ) componentes.
1 89178 910B SFTCK E2S5 BLK PUFOAM .05 (Se Uir esta Illnea)
1 89179 910B SFTCK E1BG WHT PUFOAM .05 g -
1 89180 910B SFTCK E3J8 DKRSE PUFOAM.05
1 89114 THREAD T135 SHELL A096/No. 306
1 89181 THREAD T90 SHELL A096/No. 306 . .
1 80026 THRD T90 PLY BLK 35907/35907 Continuar de la misma forma a lo Iargo
! 80294 THRD T135 PLY GREY X183/53328 2 de la unién de la pieza, cuidando que la
1 89151 THREAD T135 RED A3A5/No. 35
1 89183 THREAD T90 RED A3A5/No. 35 costura salga de manera correcta.
1 89082 THRD T135 PLY HAZEL X4V9/92351
1 89115 THREAD T135 TOUPE A910/No.825
1 89185 THREAD T90 TOUPE A910/No.825
1 89184 THRD T90 PLY HAZEL X4V9/92351
Remache con 1 a 2 puntadas al final de la
3 costura . El tamafo de la aguja debe ser
#21 en la costura de vista. Velocidad:
1100+- 100RPM *
Estirar pieza y cortar el hilo sobrante,
VER COMBINACIONES DE COLORES 4 Inspeccionar que la costura no tenga
DE VINIL E HILOS PARA CADA defecto hoyo de aguja, trancos, etc.
Remache de 2
MODELO EN LA AYUDA VISUAL DE ountadas al final
INGENIERIA de la costura
Nota: Revisar que la pieza no
. 4
tenga ningun defecto
LU
< VELOCIDAD DE MAQUINA PLC 1100 + 100 RPM // Recomendado 1150
$Z |PIE DE COSTURA L
E g (RECOMENDADO) PLC 4 +/+ 1 mm // Mecanico *
» = |oTROS OTROS
Documento Cédigo Documento Cddigo Lentes Mascarilla Overol Guantes Bota de seguridad Otro
* CTQo QTP <>Nota de calidad . Recomendacién Control de Operaciones de Manufactura APPO6 X
# de Revisié Descripcion del cambio p bl Fecha Elabord Alfredo Gonzélez
Producto no conforme --> Sefialar donde se encuentra el defecto --> Colocar en area Roja 0 Creacién de Documentacién Alfredo Gonzélez 12-jul-22
1 Modificacion de valores para set up de maquina Orlando Barco 29-mar-23 Ingenieria Aprobado por Jorge Bonilla
Problema de equipo o instruccién --> Detener el proceso y/o linea --> Notificar a coordinador/a 6 Supervisor --> Esperar
indicaciones Produccion recibido por Armando Cavello
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