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ARRANQUE HORNO DE SPACER ESTANDAR DE OPERACIONES AUTOMOTRIZ
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HORNO SPACER
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Produccién Pre-Lanzamiento

Cantidad Equipo Parametros

Antes de iniciar el proceso asegtirate de portar tu
0 EPP completo y de llenar los registros que aparecen
en la seccién de "Documentos de referencia"

Horno spacer VER AIR63

Verificar que la palanca de corriente principal esté
1 hacia arriba en posicion de "ON". Si se encuentra en
posicion "OFF" empujar la palanca hacia arriba.

Revisar que el interruptor de "Heater Supply" se
Cantidad No Parte Descripcion encuentre en ON antes de comenzar con el proceso.

Revisar el controlador de temperatura junto al
horno de spacer. El nimero en color rojo indica la
temperatura real dentro del horno y el nimero en
color verde indica la temperatura de set point. La
temperatura debe estar dentro del rango que
indica el registro AIR63.

RESET

Revisar que la luz de inicio y fin de ciclo se
encuentre funcionando correctamente.

secado debe ser de 10 minutos.
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# de Revision
Producto no conforme --> Sefialar donde se encuentra el defecto --> Colocar en area Roja 0

Descripcion del cambio
Creacién de documento

Elaboré Ruben Colorado

Ruben Colorado

Ingenieria Aprobado por Mariano Monroy

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
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