EOA610-REV1

U611 MCA

Robot de Corte

9206102225, 30, 31, 41, 51 - 57

Cantidad Equipo Pardmetros
1 Robot de Corte NA

Tiieras NA

Pistola de Calor Ver AIR154

Borrador NA

ROBOT DE CORTE LH & RH

ESTANDAR DE OPERACIONES AUTOMOTRIZ

COSTURA UNION -> COSTURA DECORATIVA -> APLICACION ADHESIVO -> ALINEACION SPACER -> ALINEACION TELA -> ROBOT CORTE -> COMPRESION -> ENFRIAMIENTO -> EDGEFOLDING -> SOLDADURA -> POKA YOKE & SOLDADURA ->

ACABADO/FINISHING -> INSPECCION -> CAMARA -> EMPAQUE

Produccién

Innovation & Action

INOAL

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

Tomar las piezas del rack y colocarlas en el nido de
la méaquina Robot de Corte. Dependiendo de las
necesidades de la operacién puede colocar ambas
piezas RH & LH al mismo tiempo o solo una por ciclo.

Cantidad No Parte Descripcion

Not
92061022 UB11MCA M-TPPR LH LXR BLK/PCN

92061023 UB11MCA M-TPPR LHLXR LSGRY/SMK

92061024 U611MCA M-TPPR LH LXR BNZ/GTNE

Retirate del area de la cortina de luz y presiona el
botén de inicio de ciclo.

92061025 UB11MCA M-TPPR LH LXR CH/BLK

92061030 UG11MCA M-TPPR LH LTH BLK/BNDY

92061031 U611MCA M-TPPR LH LTH BLK/LGGE

92061041 UG11MCA M-TPPR LH LTH GMOON

92061051 U611MCA M-TPPR RH LXR BLK/PCN

92061052 UG11MCA M-TPPR RHLXR LSGRY/SMK

Una vez iniciado el ciclo, el Robot empezaré a
realizar el patrén de corte en las piezas.

92061053 UG11MCA M-TPPR RH LXR BNZ/GTNE

92061054 UB11MCA M-TPPR RH LXR CH/BLK

92061055 U611MCA M-TPPR RH LTH BLK/BNDY

92061056 UG11MCA MI-TPPR RH LTH BLK/LGGE

92061057 U611MCA M-TPPR RH LTH GMOON

[

Al terminar ciclo, retira las piezas y colocalas en la
mesa de trabajo.

Si el Robot no esta realizando correctamente los
cortes por cuchilla floja o desgastada y esta

Comience a realizar los cortes en el patrén que
realizé previamente el Robot.

generando defecto de corte alto, pare el proceso e
informar inmediatamente al lider y/o supervisor.
En caso de detectar pieza mal alineada no pase la

pieza al siguiente proceso, notificar al coordinador
y al personal de alineacion para que la pieza sea

detallada.

Para piezas LH comience el corte de derecha a
izquierda, usando las tijeras. Empiece cortando
pril enel i iend idado de
no cortar material de mas. Vaya cortando siguiendo
el patrén que ya hizo el robot, al cortar, retire el
material sobrante. En la ultima parte, corte con
tijera cada linea.

VELOCIDAD DE MAQUINA

PIE DE COSTURA
(RECOMENDADO)

OTROS

[

Symbol as CC /Caracteri Nota de calidad

Producto no conforme --> Sefialar donde se encuentra el defecto --> Colocar en area Roja

Documento

Documento

Tnspeccién de Primer Pieza

# de Revision

C
ACRA05

Registro de Mantenimiento AUtGnomo APMRIG

Foja de Parametros Ensamble

o

Descripcion del cambio
o

Rubén Colorado 27/05/2024

Creado por

Rubén Colorado

1

Se actualizan ndmeros de parte de PT para lado RH debido a ECO C00933

Rubén Colorado
28/10/2024

Ingenieria Aprobado por

Mariano Monroy

Problema de equipo o instruccién > Detener el proceso y/o linea --> Notificar a

--> Esperar i

Produccién recibido por

Armando Cabello

CLAVE DE REGISTRO AIR42 REV.4

HOJA1DE3




Innovation & Action
EOAG10-REV1 ROBOT DE CORTE LH & RH ESTANDAR DE OPERACIONES AUTOMOTRIZ INOALC

U611 MCA

Robot de Corte COSTURA UNION -> COSTURA DECORATIVA -> APLICACION ADHESIVO -> ALINEACION SPACER TELA -> ROBOT CORTE -> POKA YOKE & SOLDADURA ->

52061022.25, 30, 31, 41, 51- 57 ACABADO/FINISHING -> INSPECCION -> CAMARA -> EMPAQUE broduccion lpevonzomeno | |

Cantidad Equipo. Parametros

Robot de Corte Una vez hecho los cortes en la pieza LH, pase la pieza
Tijeras NA por la pistola de calor en la zona sefialada, después

Pistola de Calor Ver AIR154 de haber calentado presione la piel hacia abajo,
Borrador NA como se muestra en la imagen.

Para piezas RH comience el corte de derecha a
izquierda, usando las tijeras. Empiece cortando

pr enel d iend idado de
no cortar material de mas. Vaya cortando siguiendo
el patrén que ya hizo el robot, al cortar, retire el
i) NOIRSTTe Descripcién Nota material sobrante. En la ultima parte, corte con
T 92061022 UGLIMICA M-TPPR LH LXR BLK/PCN pu .
52061023 UB1IMCA M-TPPR LHLXR LSGRY/SMK tijera cada linea.
92U61024 U611MCA M-TPPR LH LXR BNZ/GTNE
92061025 U611MCA M-TPPR LH LXR CH/BLK
92061030 UG11MCA M-TPPR LH LTH BL/BNDY
52061031 UGLIMCA M-TPPR LH LTH BLK/LGGE Gire la pieza RH y realice los siguientes cortes con la
92061041 UGLIMCA M-TPPR LH LTH GMOON tijera.
92061051 U611MCA M-TPPR RH LXR BLK/PCN
92061052 US11MCA M-TPPR RHDXR LSGRY/SMIK
92061053 U611MCA M-TPPR RH LXR BNZ/GTNE
92061054 US11MCA M-TPPR RH LXR CH/BLK
92061055 U611MCA M-TPPR RH LTH BLK/BNDY
92061056 UGTIVICA VI-TPPR RH LTH BLK/LGGE
92061057 U611MCA M-TPPR RH LTH GMOON

[
[

Si el Robot no esta realizando correctamente los
cortes por cuchilla floja o desgastada y esta
generando defecto de corte alto, pare el proceso e
informar inmediatamente al lider y/o supervisor.
En caso de detectar pieza mal alineada no pase la
pieza al siguiente proceso, notificar al coordinador
y al personal de alineacion para que la pieza sea
detallada.

VELOCIDAD DE MAQUINA

e v

PIE DE COSTURA
(RECOMENDADO)

OTROS

Documento
Symbol as CC /Caracter Nota de calidad ecomendat Tnspeccién de Primer Pieza ACRA05 Foja de Parametros Ensamble

Registro de Mantenimiento AUtGnomo APMRIG

# de Revision Descripcion del cambio
o G Rubén Colorado 27/05/2024

Creado por Rubén Colorado

Producto no conforme --> Sefialar donde se encuentra el defecto --> Colocar en area Roja
1 Rubén Colorado Ingenierfa Aprobado por Mariano Monroy
Se actualizan nimeros de parte de PT para lado RH debido a ECO 00933 28/10/2024

Problema de equipo o instruccién --> Detener el proceso y/o linea --> Notificar a i /a 6 Supervisor --> Esperar i Produccién recibido por Armando Cabello

CLAVE DE REGISTRO AIR42 REV.4 HOJA2 DE3




Innovation & Action
EOAG10-REV1 ROBOT DE CORTE LH & RH ESTANDAR DE OPERACIONES AUTOMOTRIZ INOALC

U611 MCA

Robot de Corte COSTURA UNION -> COSTURA DECORATIVA -> APLICACION ADHESIVO -> ALINEACION SPACER TELA -> ROBOT CORTE > POKA YOKE & SOLDADURA ->

52061022.25, 30, 31, 41, 51- 57 ACABADO/FINISHING -> INSPECCION -> CAMARA -> EMPAQUE broducion lpevonzomeno | |

Cantidad. Equipo. Parametros
Robot de Corte NA B R .
Tijeras NA Verifique que las piezas, hayan sido cortadas

Pistola de Calor Ver AIR154 correctamente. Tanto RH como LH.

Borrador NA

Si detecta que Robot no esta realizando
correctamente los cortes ya sea por cuchilla floja o
desgastada, esto puede generar defecto de corte
alto. En caso de que sospeche de piezas con mal

corte, pida de tablero prop |
por calidad y valide. Notificar a mantenimiento para

Cantidad No Parte Descripcién Nota | ajust
T 92061022 US11MCA M-TPPR LH LXR BLK/PCN G
92U61023 U611MCA M-TPPR LHLXR LSGRY/SMK
92U61024 U611MCA M-TPPR LH LXR BNZ/GTNE
92061025 U611MCA M-TPPR LH LXR CH/BLK Verifique que pieza no tenga manchas de adhesivo,
92U61030 U611MCA M-TPPR LH LTH BLK/BNDY d | o t h. 1
92U61031 U611MCA M-TPPR LH LTH BLK/LGGE en caso de que la pieza presente manchas use e
92061041 UG1IMCA M-TPPR LH LTH GMOON borrador para eliminarla.
92U61051 U611MCA M-TPPR RH LXR BLK/PCN
92U61052 U611MCA M-TPPR RHLXR LSGRY/SMK
92U61053 U611MCA M-TPPR RH LXR BNZ/GTNE
52061054 USLIMCA M-TPPR RH LXR CH/BLK Antes de pasar las piezas al siguiente proceso, valide
92U61055 U611MCA M-TPPR RH LTH BLK/BNDY . z .
92061056 UGTIMCA M-TPPR RH LTH BLK/LGGE que la pieza esté correctamente alineada con
52061057 UGLIMCA M-TPPR RH LTH GMOON enfoque en zona de curva y lateral. En caso de
i detectar pieza mal alineada no pase la pieza al
siguiente proceso, notificar al coordinador y al
personal de alineacion para que la pieza sea
detallada.

Si el Robot no esta realizando correctamente los
cortes por cuchilla floja o desgastada y esta Si las piezas estan OK, colocarlas en el Rack de WIP
generando defecto de corte alto, pare el proceso e de la siguiente operacion.
informar inmediatamente al lider y/o supervisor.
En caso de detectar pieza mal alineada no pase la
pieza al siguiente proceso, notificar al coordinador
y al personal de alineacion para que la pieza sea
detallada.

VELOCIDAD DE MAQUINA

PIE DE COSTURA
(RECOMENDADO)

OTROS

Documento C Documento
Symbolas CC /Caracteristicas especial Nota de calidad Hoja de Parametros Ensamble

# de Revision Descripcion del cambio
o c Rubén Colorado 27/05/2024

Creado por Rubén Colorado

Producto no conforme --> Sefialar donde se encuentra el defecto --> Colocar en area Roja
1 Rubén Colorado Ingenierfa Aprobado por Mariano Monroy
Se actualizan nimeros de parte de PT para lado RH debido a ECO 00933 28/10/2024

Problema de equipo o instruccién --> Detener el proceso y/o linea --> Notificar a i isor --> Esperar il Produccién recibido por Armando Cabello

CLAVE DE REGISTRO AIR42 REV.4 HOJA3 DE3




