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TETTMEA VERIFICACION DE PARAMETROS ADHESIVO

INSTRUCCION DE OPERACIONES AUTOMOTRIZ

INOALC

*Solutions in Acticn®.

Cabina de adhesivo
92U61022-25, 30, 31, 41, 51 - 57

(COSTURA UNION -> COSTURA DECORATIVA -> APLICACION ADHESIVO -> ALINEACION SPACER -> ALINEACION TELA -> ROBOT CORTE

-> POKA YOKE >

Production

Pre-Lanzamiento

i i Pardmetr . : -
Ca";“‘"’ E::;:” =50 Antes de iniciar el proceso asegurate de portar tu
1 Pistola de Aire NA 0 EPP completo, de leer y llenar los registros que
1 Bascula NA aparecen en la seccién de "Documentos de
referencia”.
Antes de iniciar a producir piezas realizar la prueba
1 de Flujo para las 3 cabinas de aplicacién de
dhesivo: Adh en Spacer, Adhesivo en telas y
Adhesivo en sustratos.
Realiza la verificacion de flujo siguiendo los
siguientes pasos:
(Caitidad] NolPaste] Descripcién) Nota 2.1.- Cerrar Valvula de aire y desconectar la
1 92U61022 U611MCA M-TPPR LH LXR BLK/PCN . .
1 52061023 UGLIMCA M-TPPR LHLXR LSGRY/SMK manguera de aire de la pistola
1 92061024 UBL1MCA M-TPPR LH LXR BNZ/GTNE 2 2.2.-Tomar un vaso vacio y colocarlo en la bascula
1 92061025 U611MCA M-TPPR LH LXR CH/BLK
1 92061030 UG11MCA M-TPPR LH LTH BLK/BNDY. para tarar.
1 92061031 UGL1MCA M-TPPR LH LTH BLK/LGGE 2.3.-Toma el vaso y vaciarle adhesivo con la pistola,
: Hueioen LELLICA 1 TPOR L T SO0n tomando el tiempo con un cronometro, vaciar
T 92061051 UGLIMICA M-TPPR RH LXR BLK/PCN P 3
1 52061052 UGLLMCA M-TPPR RHLXR LSGRY/SMK adhesivo en un tiempo total de 10 segundos.
1 92U61053 U611MCA M-TPPR RH LXR BNZ/GTNE
1 92U61054 U611MCA M-TPPR RH LXR CH/BLK
: 92061055 US1IMCA M TPPR RH LTH BLK/BNDY Al haber alcanzado los 10 segundos, para de llenar el
1 92U61056 U611MCA M-TPPR RH LTH BLK/LGGE 3
T 92061057 US11MCA M-TPPR RH LTH GMOON vaso.
} Después pesa el vaso con el adhesivo en la bascula y
a registrar el valor en los registros correspondientes.
AIR64 para cabina de telas y sustratos y AIR63 para
cabina de spacer.
Complementar el proceso de verificacién de pesos.
Para ello dar piezas al inspector de calidad para la
toma y verificacion de pesos de adhesivo, sin
5 dhesivo y con adh en estado humedo y seco.
En caso de que algtin parametro esté En telas, sustratos y spacer. En seco las piezas deben
fuera de rango, notifique al lider y/o de completar el ciclo en el horno. Todo este
. " procedimiento viene descrito detalladamente en la
supervisor. Seguir proceso de plan de ) "
p g p , p Instruccién de Trabajo ACI770.
reaccion.
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