Innovation & Action

EOA619-REV1 ALINEACION DE SPACER RH ESTANDAR DE OPERACIONES AUTOMOTRIZ INOAL

U611 MCA
Alineacién de spacer RH CCOSTURA UNION -> COSTURA DECORATIVA -> APLICACION ADHESIVO -> ALINEACION SPACER -> ALINEACION TELA -> ROBOT CORTE -> C > > SOLDADURA -> POKA YOKE & SOLDADURA ->
92U61051 - 57 ACABADO/FINISHING -> INSPECCION -> CAMARA -> EMPAQUE

Produccién Pre-Lanzamiento

Cantidad Equipo Parametros

n = m Antes de iniciar el proceso asegurate de portar tu A 1€
iieras [
1 Cutter NA o EPP completo, tambien de leer y llenar los registros
1 Pinzas NA que aparecen en la seccién de "Documentos de h
1 Pistola de calor Ver AIR 154 w
Fixture de Alineacion de referencia
1 NA =
Spacer Toma sustrato con adhesivo del conveyor y colocalo
1 en el rack wip de sustratos. Realiza esta actividad
cada que salgan piezas del horno.
Toma pieza del rack de wip y colocala en el fixture
2 de alineacidén de Spacer. Después levante el clamp
para asegurar el fixture. »
Cantidad No Parte Descripcion Nota -
1 92U61051 U611MCA M-TPPR RH LXR BLK/PCN
1 92U61052 UB11MCA M-TPPR RHLXR LSGRY/SMK Tomar una pieza de spacer con adhesivo y colocarla
1 92U61053 UB11MCA M-TPPR RH LXR BNZ/GTNE 3 br | trat d m d .n .d | f rm d |
1 92U61054 U611MCA M-TPPR RH LXR CH/BLK sobre el sustrato de odo que coincida la fof a de|
1 92061055 U611MCA M-TPPR RH LTH BLK/BNDY spacer con la forma del sustrato.
1 92U61056 U611MCA M-TPPR RH LTH BLK/LGGE
1 92U61057 U611MCA M-TPPR RH LTH GMOON
Toma la pistola de calor, verifica que tenga la
a temperatura que indica el apartado de parametros e PARA PRODUCTO SPACER QUE PRESENTE
ir aplicando calor al sustrato y a todo el spacer para [2ter (o), (ol e (ELIvTfoh, L Ll
blandarl ETC. COLOCAR EN CONTENEDOR DE
abancaros SCRAP y REGISTRAR EN HOJA DE SCRAP.
SE DEBERA TENER CUIDADO AL APLICAR CALOR PARA NO Después de aplicar calor, vaya alineando el spacer al
PROVOCAR HUNDIMIENTO DEBIDO A LA PRESION CON LA 5 sustrato en la parte frontal. Verifique que el spacer
MANO. quede al margen del canal del sustrato.
PARA PRODUCTO SPACER QUE PRESENTE DEFECTO,
COMO GRUMOS, MAL CORTE, ETC. COLOCAR EN
CONTENEDOR DE SCRAP y REGISTRAR EN HOJA DE
SCRAP.
< Ly
z VELOCIDAD DE MAQUINA
g PLC
E PIE DE COSTURA (RECOMENDADO) W
a PLC
2 OTROS OTROS
4
Documento Codigo Documento Codigo Lentes Mascarilla Overol Guantes Bota de seguridad Otro
WV symbol as cc /Caracteristicas especial 0"“ de calidad (] i6 Tnspeccion de Primer Pieza [ACRaoa Hoja de Parametros Ensamble [ Arisa | "
Registro de_Mantenimiento Autonomo (APMR16
# de Revisién del cambio Fecha é
Producto no conforme --> Sefialar donde se encuentra el defecto --> Colocar en area Roja 0 Creacién de documento Rubén Colorado 28/05/2024. Flabord fubén Colorado
1 Rubén Colorado 28/10/2024 Ingenieria Aprobado por Mariano Monroy

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

Problema de equipo o instruccion --> 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 HOJA1DE3




EOA619-REV1

ALINEACION DE SPACER RH

U611 MCA

ESTANDAR DE OPERACIONES AUTOMOTRIZ

Alineacion de spacer RH

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

92U61051 - 57

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

SOLDADURA -> POKA YOKE & SOLDADURA ->

Innovation & Action

INOALC

Produccién

Cz"'l“’a" :ff““’“ Parsmetros Continua alineando la parte frontal para ello gira el
ijeras y 3 3
1 Cutter NA 6 fixture con la palanca (previamente bajar el clamp),
1 Pinzas NA para facilitar la actividad. Alinea aplicando calor al
1 Pistola de calor Ver AIR 154
- Pow— spacer.
1 Fixture de Alineacién de NA P
Spacer . . " . "
> Gira el fixture para alinear la parte superior. Alinea
aplicando calor al sustrato y al spacer. 3"
Si el spacer en la esquina no queda a la forma -
s redondeada del sustrato usa la tijera para dar la !
forma. Alinea aplicando calor al sustrato y al spacer. .
Cantidad No Parte Descripcion Nota R | fi " . oS ki
1 92U61051 U611MCA M-TPPR RH LXR BLK/PCN ota el fixture si es necesario. 8
1 92U61052 U611MCA M-TPPR RHLXR LSGRY/SMK o
1 92U61053 U611MCA M-TPPR RH LXR BNZ/GTNE
1 92U61054 U611MCA M-TPPR RH LXR CH/BLK . . . .
T 92061055 G1IMICA M-TPPR RH LTH BLK/BNDY Continua alineando la parte superior para ello gira el
1 52U61056 UGIIMCA M-TPPR RH LTH BLK/LGGE 9 fixture con la palanca, para facilitar la actividad.
1 92061057 USLIMCA M TPPR RH LTH GMOON Alinea aplicando calor al sustrato y al spacer.
2
10 Gira el fixture para alinear la parte inferior. Alinea Z
aplicando calor al sustrato y al spacer. 3
° .8 ',
) .~
SE DEBERA TENER CUIDADO AL APLICAR CALOR PARA NO
PROVOCAR HUNDIMIENTO DEBIDO A LA PRESION CON y
LA MANO.
PARA PRODUCTO SPACER QUE PRESENTE DEFECTO, |
COMO GRUMOS, MAL CORTE, ETC. COLOCAR EN J
CONTENEDOR DE SCRAP y REGISTRAR EN HOJA DE i
SCRAP. »
g ) ¢
z VELOCIDAD DE MAQUINA
=) PLC
g L
s PIE DE COSTURA (RECOMENDADO) —
~ PLC
; OTROS OTROS N
4 3
Documento Codigo Documento Codigo Lentes Mascarilla Overol Guantes Bota de seguridad Otro
W symbol as cc /Caracteristicas especial <>Nma de calidad (] i6 Tnspeccion de Primer Pieza [ACRaoa Hoja de Parametros Ensamble [ ARisa "
Registro de_Mantenimiento Autonomo (APMR16
# de Revisién del cambio Fecha é
laboré b lorad
Producto no conforme --> Sefialar donde se encuentra el defecto --> Colocar en area Roja 0 Creacién de documento Rubén Colorado 28/05/2024. Flabort fubén Colorado
1 o ) Rubén Colorado 28/10/2024 Ingenieria Aprobado por Mariano Monroy
Problema de equipo o instruccién --> Detener el proceso y/o linea --> Notificar a coordinador/a 6 Supervisor --> Esperar Se actualizan nlimeros de parte de PT para lado RH debido a ECO 00933
indicaciones Produccion recibido por Armando Cabello
CLAVE DE REGISTRO AIR42 REV 4 HOJA2DE3

Pre-Lanzamiento




- Innovation & Action
EOA619-REVI ALINEACION DE SPACER RH ESTANDAR DE OPERACIONES AUTOMOTRIZ INOALC

Alineacién de spacer RH COSTURA UNION -> COSTURA > API ADHESIVO -> SPACER -> TELA -> ROBOT CORTE -> Ct EDGEFOLDING -> -> POKA YOKE &

92061051-57 ACABADO/FINISHING -> INSPECCION -> CAMARA -> EMPAQUE eroduccion [pretonzamiente. ||

Cantidad Equipo Parametros
1 Tileras NA A q A

1 Cutter NA Alinea la esquina aplicando calor al sustrato y al

1 Pinzas NA spacer. Rota el fixture si es necesario.

1 Pistola de calor Ver AIR 154

Fixture de Alineacion de

1 NA
Spacer

Una vez alineado el spacer al sustrato proceda a
retirar el excedente de spacer, utilizando el cutter.
Pase el cutter en todos los contornos del sustrato y
retire el material sobrante, de ser necesario usa las

pinzas para retirar el material.

Cantidad No Parte Descripcion Nota
L 92061051 UGLIMCA W-TPPR RH LXR BLK/PCN Retire la pieza del nido y corte con ayuda de las
92U61052 U611MCA M-TPPR RHLXR LSGRY/SMK . . .
92061053 U61IMCA M-TPPR RH LXR BNZ/GTNE tijeras el material excedente de la esquina.
92U61054 U611MCA M-TPPR RH LXR CH/BLK
92U61055 U611MCA M-TPPR RH LTH BLK/BNDY
92U61056 U611MCA M-TPPR RH LTH BLK/LGGE
92U61057 UGL1MCA M-TPPR RH LTH GMOON Anote su nimero de empleado en la etiqueta de

trazabilidad.

Pase la pieza al rack de wip.

SE DEBERA TENER CUIDADO AL APLICAR CALOR PARA
NO PROVOCAR HUNDIMIENTO DEBIDO A LA PRESION
CON LA MANO.

PARA PRODUCTO SPACER QUE PRESENTE DEFECTO,
COMO GRUMOS, MAL CORTE, ETC. COLOCAR EN
CONTENEDOR DE SCRAP y REGISTRAR EN HOJA DE
SCRAP.

VELOCIDAD DE MAQUINA

PIE DE COSTURA (RECOMENDADO)

OTROS

SET UP MAQUINA

Documento 0 Documento
Symbol as CC /Caracter i I Inspeccién de Primer Pieza le Parametros Ensamble
istro de_Mantenimiento Autonomo

. #de Revisidn cambio Elabord Rubén Colorado
Producto no conforme --> Sefialar donde se encuentra el defecto --> Colocar en area Roja 0 Creacion de documento Rubén Colorado 28/05/2024

1 5 izan na a a ado RH debid 000933 Rubén Colorado 28/10/2024 Ingenierfa Aprobado por Mariano Monroy
Problema de equipo o instruccién --> Detener el proceso y/o linea --> Notificar a coordinador/a 6 Supervisor --> Esperar ¢ actualizan ndmeros de parte de PT para lado RH debido a EC

indicaciones Produccién recibido por Armando Cabello

CLAVE DE REGISTRO AIR42 REV 4 HOJA3DE 3




