Innovation & Action
EOA384-REV4 Soldadura ESTANDAR DE OPERACIONES AUTOMOTRIZ INOAL

9108

P-SIDE
Costura -> Aplicacié i i i6 i0 i6n de clips - Poka Yoke > C ion de felpa >

31910020-31910026 produccién [——

Cantidad Equipo Parametros

Verificar que la pieza no tenga dafios por el proceso
anterior en el sustrato y en la tela, comience a
Pinzas soldar a lo largo de la pieza ajustando a tela de
Tijeras manera que no queden arrugas ni algutin otro
defecto. No se debe de soldar en la zona roja de la
pieza, los puntos de soldadura deben estar a la
altura de donde se colocan los pines de alineacién i'T
-

Pistola para soldar 0.3 +0.05s

hacia adentro del sustrato.

Soldar en la parte inferior y comenzar a ajustar la
tela excedente en las esquinas, de ser necesario
utilizar pinzas para estirar la tela y en caso de ser
necesario remover el excedente de material con

Cantidad No Parte Descripcion tijeras.

910B PCLTR FSHPNL No2

FMG/SHLL

910B PCLTR FSHPNL No2

HZL/HZL

910B PCLTR FSHPNL No2

BLK/GRY

910B LCLTR FSHPNL No2

FMG/SHLL

31010024 7108 LCLTRFSHPNL No2 Continuar soldando las esquinas interiores
DKSP/TPE - ) A

910B LCLTR FSHPNL No2 asegurando de no dafiar las bases de los clips, revise

BLK/GRY el ajuste de la tela sea correcto sin que estos

910B LCLTR FSHPNL No2

BLK/RED generen arruga. Como se ve en las Gltimas imagenes

en amarillo.

31910020

31910021

31910022

31910023

31910025

31910026

Puntos de soldadura por zonas.
8 puntos
- minimo

16 puntos minimo
3 2 puntos

Realizar los 57 puntos de soldadura necesarios de 3
/" minimo

manera que la tela en la superficie quede
completameante estirada ,asegurando que la tela no
obstruya el sustrato.

CANTIDAD DE PUNTOS DE
SOLDADURA: 57 minimo " e
Una vez soldada toda la pieza verificar que no
TIEMPO DE SOLDADURA : existan arrugas ni mal formaciones en la pieza ni
0.3 + 0.05s todo aquello que implique un retrabajo.
Al momento de relizar un corte de
excedente se tiene que utilizar tijeras. :
No se permiten arrugas como la Colocar la pieza el rack para el siguiente proceso. - ' :273;33;
primera imagen, el limite permitido

\ 3 sobre la
son las fotografias en verde. > zona roja

VELOCIDAD DE MAQUINA

PIE DE COSTURA
(RECOMENDADO)
OTROS

U Symbol as CC /Caracteristicas especial

Documento Cédigo Documento Cddigo Lentes Mascarilla Overol Guantes Bota de seguridad
0 Nota de calidad . Recomendacion Quality Check Point ACI580 Registro de mantenimiento auténomo APMR16 X
Registro de inspeccion de primera pieza ACR311

# de Revision Descripcién del cambio Responsable Fecha
Creacién de documento Ricardo Carega 18/07/2022
Se agrega soldadura por zona Ricardo Carega 23/01/2023
Se modifica paso 4 respecto a cantidad de puntos de soldadura y se agrega
Problema de equipo o instruccién --> Detener el proceso y/o linea --> Notificar a coordinador/a 6 Supervisor --> Esperar paso 6.
indicaciones Se agrega cardcteristica especial y documentos relacionados Daniela Rodriguez 05/08/2024
Se agrega nota sobre arrugas y fotografias. Daniela Rodriguez 05/12/2025

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

ieri: Mari: M
Orlando Barco 08/02/2024 Ingenieria Aprobado por ariano Monroy

Produccién recibido por Armando Cabello

CLAVE DE REGISTRO AIR42 REV.4 HOJA1DE1




