EOA623-REV1

COOLING FIXTURE RH & LH

ESTANDAR DE OPERACIONES AUTOMOTRIZ

COSTURA UNION -> COSTURA DECORATIVA -> APLICACIGN ADHESIVO -> ALINEACION SPACER -> ALINEACION TELA -> ROBOT CORTE -> C > > SOLDADURA -> POKA YOKE & SOLDADURA >
92U61022-25, 30, 31, 41, 51 - 57 'ACABADO/FINISHING -> INSPECCION -> CAMARA -> EMPAQUE Produccin
Cantidad Equipo Pardmetros = z
1 Cooling Fixture AIR154 Antes de comenzar la operacion, asegurate de 5
1 i NA . =
Tieras portar tu EPP completo y de llenar los registros que =
aparecen en la seccion de documentos. ] :
Coloca las piezas previamente pasadas por la
compresora en el fixture de enfriamiento, recuerda
tomar las piezas por la parte interna para no
generar hundimientos y colocalas en sus nidos
correspondientes.
Cantidad No Parte Descripcién Nota
1 92U61022 U611MCA M-TPPR LH LXR BLK/PCN
! 92061023 UGLIMCA MTPPR LHLR LSGRY/SMK Coloca la etiqueta de trazabilidad en las piezas en la
1 92061024 U611MCA M-TPPR LH LXR BNZ/GTNE . . L,
1 92061025 UB11MCA M-TPPR LH LXR CH/BLK parte interna, ver imagenes.
1 92061030 U611MCA M-TPPR LH LTH BLK/BNDY
1 92U61031 U611MCA M-TPPR LH LTH BLK/LGGE
1 92061041 U611MCA M-TPPR LH LTH GMOON
1 92U61051 U611MCA M-TPPR RH LXR BLK/PCN
1 92U61052 U611MCA M-TPPR RHLXR LSGRY/SMK
1 92U61053 U611MCA M-TPPR RH LXR BNZ/GTNE ps. oo . . .
T 92061054 U6TIMCA VL TPPR RH XR CHBLK Utilizando las tijeras, realiza los siguientes cortes de
1 92061055 UGLLMCA M-TPPR RH LTH BLK/BNDY material en las 4 esquinas para la pieza LH, cuidando
1 92061056 UG11MCA M-TPPR RH LTH BLK/LGGE . <
1 92U61057 U611MCA M-TPPR RH LTH GMOON de no cortar mate"al de mas.
I
|
[

Llene el Registro AIR154 y en caso de

detectar alguiin parametro fuera de

rango, detenga el proceso y notifique

a su lider y/o supervisor.

*Solutiors in Action”.

Pre-Lanzamiento

Documento Codigo Documento Codigo Lentes Mascarilla Overol Guantes Bota de seguridad Otro
W symbolas cc /caracteristicas especial <>Nuta de calidad () i6 Hoja de Parémetros Ensamble [ Awrise | Inspeccion de Primer Pieza | Acrao7 X

- i R # de Revision 6n del cambio Fecha Creado por Rubén Colorado
Producto no conforme --> Sefialar donde se encuentra el defecto --> Colocar en drea Roja 0 Creacion de dt Rubén Colorado 28/05/2024

1 v i . . i Rubén Colorado Ingenieria Aprobado por Mariano Monroy
Problema de equipo o instruccién --> Detener el proceso y/o linea --> Notificar a /a 6 Supervisor --> Esperar Se actualizan niimeros de parte de PT para lado RH debido 2 ECO 00933 28/10/2024

indicaciones Produccién recibido por Armando Cabello
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Clave /Revisin EOA EOA623-REV1 PROCESO | N u An
COOLING FIXTURE RH & LH ESTANDAR DE OPERACIONES AUTOMOTRIZ ,
Programa U611 MCA “Solutions in Action”.
Linea o Estacién Cooling Fixture Rut: COSTURA UNION -> COSTURA DECORATIVA -> APLICACION ADHESIVO -> ALINEACION SPACER -> ALINEACION TELA -> ROBOT CORTE -> C > > SOLDADURA -> POKA YOKE & SOLDADURA -> Nivel de emisién
Numero de parte 92U61022-25, 30, 31,41, 51 - 57 e 'ACABADO/FINISHING -> INSPECCION -> CAMARA -> EMPAQUE produccion pre-Lanzamiento
Equipo y herramentales # Aspecto Pasos del proceso Descripcién de la operacién / Ayuda Visual
i Paramet ™ . .
Cantidad| EquIpa) arametros Utilizando las tijeras, extiende el corte en las 4
1 Cooling Fixture AIR154 L,
1 Tijeras NA a zonas que se muestran en las imagenes para hacerlo
mas largo, asegurando no cortar de mas para no
generar corte alto.
5 Realiza los siguientes cortes de material para piezas
RH que se muestran en las imagenes.
Materiales
Cantidad No Parte Descripcion | Nota
1 92061022 UGLLMCA M-TPPR LH LXR BLK/PCN Utilizando las tijeras, extiende el corte en las zonas
L 92061023 UGLIMCA M-TPPR LHLXR LSGRY/SMK que se muestran en las imagenes para hacerlo mas
1 92U61024 U611MCA M-TPPR LH LXR BNZ/GTNE 6 . L,
1 52061025 UGTIMCA M-TPPR LH LXR CH/BLK largo en piezas RH, asegurando no cortar de mas
1 92U61030 UB11MCA M-TPPR LH LTH BLK/BNDY para no generar corte alto.
1 92U61031 U611MCA M-TPPR LH LTH BLK/LGGE
1 92U61041 U611MCA M-TPPR LH LTH GMOON
1 92061051 U611MCA M-TPPR RH LXR BLK/PCN
1 92U61052 U611MCA M-TPPR RHLXR LSGRY/SMK
1 92U61053 U611MCA M-TPPR RH LXR BNZ/GTNE
1 92U61054 U611MCA M-TPPR RH LXR CH/BLK
1 92061055 U611MCA M-TPPR RH LTH BLK/BNDY
1 92U61056 U611MCA M-TPPR RH LTH BLK/LGGE
1 92061057 U611MCA M-TPPR RH LTH GMOON
Comentarios / Notas
Llene el Registro AIR154 y en caso de
detectar alguiin parametro fuera de
rango, detenga el proceso y notifique
a su lider y/o supervisor.
2
Aspectos / SC Documentos relacionados Equipo de Proteccion personal
Documento [ Codigo | Documento [ Codigo Lentes [ Mascarilla Overol [Guantes Bota de seguridad [ Otro
vsymbcl as CC /Caracteristicas especial <>Nuta de calidad [ ] i6 Hoja de Pardmetros Ensamble } AR154 | Inspeccién de Primer Pieza | Acrao7 X
Plan de reaccién / Producto No conforme Revisiones Aprobacién Firma SELLO CONTROL DE DOCUMENTOS
# de Revisién 6n del cambio Fecha é
Cread: Rubén Colorad
Producto no conforme --> Sefialar donde se encuentra el defecto --> Colocar en area Roja 0 Creacién de Rubén Colorado 28/05/2024 reado por uben Colorado
1 ) Rubén Colorado Ingenieria Aprobado por Mariano Monroy
Problema de equipo o instruccién --> Detener el proceso y/o linea --> Notificar a /a 6 Sups > Esperar Se actualizan ndmeros de parte de PT para lado RH debido a EC0 00933 28/10/2024
indicaciones Produccién recibido por Armando Cabello
CLAVE DE REGISTRO AIR42 REVA HOIA 2 DE 3




EOA623-REV1
623-F COOLING FIXTURE RH & LH ESTANDAR DE OPERACIONES AUTOMOTRIZ INOAC

Cooling Fixture COSTURA UNION -> COSTURA DECORATIVA -> APLICACION ADHESIVO -> ALINEACION SPACER -> ALINEACION TELA -> ROBOT CORTE -> C > SOLDADURA -> POKA YOKE & SOLDADURA ->

92U61022-25, 30, 31, 41, 51- 57 ACABADO/FINISHING -> INSPECCION -> CAMARA -> EMPAQUE broduccion [pewnomiens | |

Cantidad Equipo Pardmetros
1 Cooling Fixture AIR154 Doble manualmente la tela hacia la parte interna de

1 i NA .
Tijeras la pieza en las 3 zonas que se muestran en la
imagen.

Una vez terminado los pasos anteriores, baje el
fixture tomandolo de la agarradera.

Cantidad Nolparte; Descripcion Nota Presione botén de inicio de ciclo. Comenzara el

1 92U61022 U611MCA M-TPPR LH LXR BLK/PCN .. d I . d < I
06100 S TIVCA VTP R LHXR LSGRY/SMK temporizador a contar el tiempo y se encendera e

92061024 UBLLMCA M-TPPR LH LXR BNZ/GTNE indicador de piezas en proceso. Al terminar se
92U61025 U611MCA M-TPPR LH LXR CH/BLK < . . . s

aUe10 USTINCA MTPPR LT LTH BLK/BNDY encendera el indicador verde y se liberara el seguro
92061031 USLIMCA M-TPPR LH LTH BLK/LGGE del fixture para poder retirar las piezas.
92061041 U611MCA M-TPPR LH LTH GMOON
92U61051 U611MCA M-TPPR RH LXR BLK/PCN

92U61052 U611MCA M-TPPR RHLXR LSGRY/SMK
92U61053 U611MCA M-TPPR RH LXR BNZ/GTNE e v Indicador de Piezas en Proceso
92U61054 U611MCA M-TPPR RH LXR CH/BLK Y 4 i

92061055 UGLLMCA M-TPPR RH LTH BLK/BNDY Retire las piezas y paselas al siguiente proceso. ; L
92U61056 U611MCA M-TPPR RH LTH BLK/LGGE 4 E de Proceso
92U61057 U611MCA M-TPPR RH LTH GMOON

Llene el Registro AIR154 y en caso de
detectar alguiin parametro fuera de
rango, detenga el proceso y notifique
a su lider y/o supervisor.

Documento ocumento’

C
ymbol as CC /Caractes ota de calidad Hoja de Pardmetros Ensamble AIR154 n de Primer

N i R # de Revisién ipcién del cambio Fecha Creado por Rubén Colorado
Producto no conforme --> Sefialar donde se encuentra el defecto --> Colocar en drea Roja 0 Creacion de dt Rubén Colorado 28/05/2024

1 Rubén Colorado Ingenieria Aprobado por Mariano Monroy
Se actualizan nimeros de parte de PT para lado RH debido a ECO C00933 28/10/2024

Problema de equipo o instruccién --> Detener el proceso y/o linea --> Notificar a inador/a 6 Supervisor --> Esperar

indicaciones Produccién recibido por Armando Cabello
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