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Soldadura PPAD Superior

P-PAD

ESTANDAR DE OPERACIONES AUTOMOTRIZ

31910010-31910015

Aplicacién de adhesivo -> Alineacién - Compresién > Soldadura -» Colocacién de clips - Poka Yoke > Inspeccién y empaque

Innovation & Action

INOAL

Produccion

Eantdad Qo) Parémetros Asegurarse de portar siempre el EPP completo
(Lentes de seguridad)
1 Fixture Soldadura = = = =
Verificar que la pieza no tenga dafios en sustrato ni
en tela por el proceso anterior
1 Pistola para soldar .300+.05 seg Colocar la pieza en el fixture y asegurar los clamps
para evitar movimientos en la piezas
1 Pinzas
Comenzar a soldar en las zonas marcadas en el
fixture, asegurarse de colocar los puntos de
soldadura lo mas cerca a la orilla de la tela.
Retirar la pieza del Fixture y verificar que no tenga
Cantidad No Parte Descripcién Nota .
1 PR ey dafios.
2200 S35T INST PNLSFIY
B 89410 NO3 GREY <+

C asoldar la de la pieza primero del
lado derecho, colocando 3 puntos de soldadura al
costado, después estirar con las pinzas para evitar

arruga en el doblez de la pieza y colocar un punto de

soldadura

TIEMPO DE SOLDADURA 0.300
*.05 SEG.

Colocar minimo 20 puntos de
soldadura.

31220010-31220013 Usar la amplitud
en la soldadora de 80.

31220014-31220015 Usar la ampli
en la soldadora de 90.

Continuar la soldadura doblando la tela con ayuda
de las pinzas y colocar otros 3 puntos de soldadura
en la otra esquina lateral.

Doblar la tela por el centro de la esquina como se
muestra en la imagen y comenzar a colocar puntos
de soldadura para asegurar que la tela se pegue a la
pieza.

Doblar el exceso de tela que queda en el pico de la
pieza hacia abaho y abrirla para colocar puntos de
soldadura como se muestra en la imagen.

Para finalizar colocar los puntos de soldadura
necesarios sobre la tela y apoyarse con ayuda de las
pinzas para estirar la tela y evitar las arrugas como
se muestra en la imagen. Evitando rasgar la tela.
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