Innovation & Action
EOAS97 Rev5 INSPECCION FINAL ESTANDAR DE OPERACIONES AUTOMOTRIZ INGOALC

U625

Inspeccién Final RH CCOSTURA UNION -> COSTURA DECORATIVA -> APLICACION ADHESIVO -> ALINEACION -> COMPRESION ->EDGEFOLDING -> SOLDADURA UL ENSAMBLE COl (CLIPS & LUCES) -> SOLDADURA INFRASTAKE
& POKA YOKE -> END OF LINE TESTER -> INSPECCION -> EMPAQUE

VER AIAV-55 producion e tomamiene | ]

Cantidad Equipo Pardmetros

3 Estacion de Inspeccion NA Antes de iniciar el proceso asegurate de portar tu
RH .

EPP completo y de llenar los registros que aparecen
en la seccién de "Documentos de referencia”

Siga los siguientes pasos para la inspeccion de piezas
RH: Use la ayuda visual AIAV-55 para validar
correcta configuracion.

'*-'ﬁ,h’: G2 ML PHL

HH NOM
Tome pieza de Rack de WIP, coloquela en la

estacion de trabajo. Comience a inspeccionarla de la
zona frontal o vista. Empiece desde la parte superior
revisando la costura decorativa, su alineacién, asi
1 U\ff/;"::;y’t;;“ como también todos los defectos de protuberancias,
SCCAF 4 hundimientos, marcas, tela fuera de canal,
U625 MID PNL RH alineacion de costura decorativa incorrecta, tela
WI/LT MVDS/MVDS SCCAF5 | quemada o dafiada, etc., que se puedan encontrar y
veRAnSS FHAMBIENT los cuales estan descritos en el boundary book.

U625 MID PNLRH SCCAF 10
W/LT STCL/STCL

Cantidad No Parte Descripcion 0

U625 MID PALRH Revisar zonas de extremos, contornos y curvas de la
W/LT BK OX/SPC pieza. Asegurando que el ancho de costura esté
dentro de especificacion, que no haya presencia de
<> arrugas, cortes visibles en zona de vista, o cualquier = Posicién 1, 8, 9y 10: Clip azul.
otro defecto. Verificar que el color de vinil e hilo Posicion: 2 al 7 clip Aqua. o Ry
U625 M\GDV';:ZL RH SPC concuerde con el niimero de parte de etiqueta

VER AIAV-55 RHNON individual. . -
AMBIENT

U625 MID PNLRH OX/L <> Gire la pieza a la zona trasera y Verifique a
* continuacion que:
U625 MID PNLRH BK La etiqueta individual esté presente y tenga el NP
0X/spC SCCAF 7 correcto. Que tenga ensamblados 10 clips: 6 clips
Aqua y 4 clip Azul en la posicion mostrada.
SCCAF 20 | Verificar que todas las torres de clip, torres tornillo y
postes de soldadura de ldmpara estén libres de

adhesivo. No presente tiro corto o rebaba. . NOTA: Verificar que el ensamble de Ia pieza RH Ambient
Cuente con 11 puntos de soldadura y 3 Tornillos.

U625 MID PNL RH DK
SGY/BZ

Soldadura

SCCAF 3

En caso de ser Ambient que tenga la luz
correctamente ensamblada, este correctamente
soldada la pieza, arnés correctamente ruteado y que
0 tenga i lado 3 tornillos también verificar que e

tenga la marca que realiza la TESTER de prueba OK. sujetar la luz en la
Asegurar posicion del arnés: que no quede doblado, parte lateral
torcido o fuera de posicion (fuera del carcasa blanca
SCCAF 19 de lampara). Ver condiciones Ok y No Ok. Condicion NOK Condiciones OK

Verificar que cuente

Validar que la etiqueta individual esté
NOTA: Las condiciones de apa riencia <> correctamente pegada al sustrato y tenga el NP
. correcto, de ser asi realice marca testigo con crayon

(defectos) no aceptables, se revisan blanco.

de acuerdo a lo estipulado al
Boundary Book . De encorjtrar algun defecto, sefialar zona d'el defecto
con etiqueta blanca. En caso de que la pieza sea
Para producto que no CUMPLA con los Scrap colocar etiqueta de identificacién y colocarla

requerimientos especificados y/o se en el bote de Scrap, registrar Scrap en AIR140.
consideran sospechosos identificar y . i
. Si la pieza esta correcta colocarla en rack de WIP del
colocar en contenedor que aplique. e
Para el caso de material sospechoso
verificar con personal de calidad para

Use el Boundary Book y ACI733 para referencia
sobre algun defecto. Si tiene alguna otra duda con

evaluacion de la pieza. respecto al criterio de aceptacion de alguna pieza
Notificar al ingeniero de Calidad para evaluacién.

VELOCIDAD DE MAQUINA

PIE DE COSTURA
(RECOMENDADO)

OTROS

SET UP MAQUINA

ocumento Codigo Codigo Mascarilla Bota de seguridad
Symbol as CC /Caracteristicas especial Nota de calidad i n de Primer Pieza ACR426 AC733
stro de Scrap AIAV-55

# de Revision ipci Fecha
Producto no conforme --> Sefialar donde se encuentra el defecto --> Colocar en area Roja 1 A i6n de Ruben Colorado 09/10/2024
Se actualizan Numeros de Parte de PT lado RH debido a ECO C00914 Rubén Colorado 11/10/2024

Elabord. Ruben Colorado

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 Numeros de parte de PT reflejados en AIAV-55 debido a ECO Ruben Colorado 05/05/2025
indicaciones €00927. Produccion recibido por Armando Cabello

Se actualiza EOA debido a ECO 00006 cambio de clips. Ruben Colorado 25/08/2025
greg Ruben Colorado 19/12/2025

CLAVE DE REGISTRO AIR42 REV.4 HOJA1DE 2




EOA597 Rev5

U625

Inspeccién Final LH

VER AIAV-55

Cantidad Equipo Pardmetros

Estacion de Inspeccién
LH

1 NA

INSPECCION FINAL

Innovation & Action

ESTANDAR DE OPERACIONES AUTOMOTRIZ

CCOSTURA UNION -> COSTURA DECORATIVA -> APLICACION ADHESIVO -> ALINEACION -> COMPRESION ->EDGEFOLDING -> SOLDADURA UL

ENSAMBLE COl (CLIPS & LUCES) -> SOLDADURA INFRASTAKE

& POKA YOKE -> END OF LINE TESTER -> INSPECCION -> EMPAQUE

e tomamiene | ]

Produccion

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”

Siga los siguientes pasos para la inspeccion de piezas
LH: Use la ayuda visual AIAV-55 para validar
correcta configuracion.

Cantidad No Parte Descripcién

U625 MID PNL LH
W/LT BK OX/RD

1

U625 MID PNL LH
W/LT MVDS/MVDS LH AMBIENT

VER AIAV-55 (PARTES DE

<&

SCCAF 4
SCCAF 5

SCCAF 10

Tome pieza de Rack de WIP, coloquela en la
estacion de trabajo.Comience a inspeccionarla de la
zona frontal o vista. Empiece desde la parte superior

revisando la costura decorativa, su alineacién, asi
como también todos los defectos de protuberancias,
hundimientos, marcas, tela fuera de canal,
alineacion de costura decorativa incorrecta, tela
quemada o daiiada, etc., que se puedan encontrary
los cuales estan descritos en el boundary book.

U625 MID PNL LH SERVICIO)

W/LT STCL/STCL

U625 MID PNL LH
W/LT BK OX/SPC

U625 MID PNL LH DK
SGY/BZ

Revisar zonas de extremos, contornos y curvas de la
pieza. Asegurando que el ancho de costura esté
dentro de especificacién, que no haya presencia de
arrugas, cortes visibles en zona de vista o cualquier
otro defecto. Verificar que el color del vinil e hilo
concuerde con el niumero de parte de etiqueta
individual.

U625 MID PNL LH
SPCGY/BZ

U625 MID PNL LH

OX/LRD LH NON

AMBIENT

VER AIAV-55

U625 MID PNL LH BK
OX/SPC

&

SCCAF 20

SCCAF 7
SCCAF 3

Gire la pieza a la zona trasera y Verifique que:

La etiqueta individual esté presente y tenga el NP
correcto. Valide que la pieza tenga 3 clips aqua. Que
todas las torres de clip, torres tornillo y postes de
soldadura de lampara estén libres de adhesivo. No
presente tiro corto o rebaba.

U625 MID PNL LH
MVDS/MVDS

U625 MID PNL LH
STCL/STCL

En caso de ser Ambient que tenga la luz
correctamente ensamblada, este correctamente
soldada la pieza y que tenga instalado el tornillo

también verificar que tenga la marca que realiza la
TESTER de prueba OK.

Validar que la etiqueta individual esté
correctamente pegada al sustrato y tenga el NP
correcto, de ser asi realice marca testigo con crayon
blanco.

De encontrar algun defecto, sefialar zona del defecto
con etiqueta blanca. En caso de que la pieza sea
Scrap colocar etiqueta de identificacion y colocarla
en el bote de Scrap. Registrar Scrap en AIR140.

NOTA: Las condiciones de apariencia
(defectos) no aceptables, se revisan

Si la pieza esta correcta, pase pieza a rack de WIP del
siguiente proceso.

de acuerdo a lo estipulado al
Boundary Book .
Para producto que no CUMPLA con los
requerimientos especificados y/o se

Use el Boundary Book y ACI733 para referencia
sobre algun defecto. Si tiene alguna otra duda con
respecto al criterio de aceptacion de alguna pieza
Notificar al ingeniero de Calidad para evaluacién.

consideran sospechosos identificar y
colocar en contenedor que aplique.
Para el caso de material sospechoso

verificar con personal de calidad para
evaluacion de la pieza.
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Soldadura OK & NG

NOTA: Verificar que el ensamble de la pieza LH Ambient Cuente con 2 puntos de
soldadura y 1 Tornillo.
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VELOCIDAD DE MAQUINA

PIE DE COSTURA

(RECOMENDADO)

OTROS

SET UP MAQUINA

Symbol as CC /Caracteristicas especial

Producto no conforme --> Sefialar donde se encuentra el defecto --> Colocar en area Roja 1

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

indicaciones

Nota de calidad

Documento

Documento digo Bota de seguridad

Tnspeccion de Primer Pieza

ACRA26 Instruccién de inspeccién contencién & Final U625 LH & ACI733

Registro de Scrap

#de Revisién

‘Ayuda Visual Matriz NP Producto Terminado LH & RH AIAV-55

Fecha

Elaboré. Ruben Colorado

Ruben Colorado 09/10/2024

Se actualizan Numeros de Parte de PT lado RH debido a ECO C00914

Rubén Colorado 11/10/2024

Se actualizan Numeros de parte de PT reflejados en AIAV-55 debido a ECO
€00927. Produccion recibido por

Ingenieria Aprobado por Mariano Monroy

Ruben Colorado 05/05/2025

Armando Cabello

Se actualiza EOA debido a ECO 00006 cambio de clips.

Ruben Colorado 25/08/2025

CLAVE DE REGISTRO AIR42 REV.4 HOJA2DE 2

Ruben Colorado 19/12/2025




