Clave /Revision EOA RIS

SOLDADURA ULTRASONIDO RH ESTANDAR DE OPERACIONES AUTOMOTRIZ

CCOSTURA UNION -> COSTURA DECORATIVA -> APLICACION ADHESIVO -> ALINEACION SPACER -> ALINEACION TELA -> ROBOT CORTE -> ¢
ACABADO/FINISHING -> INSPECCION -> CAMARA -> EMPAQUE

EOA614-REV2

U611 MCA
Soldadura Ultrasonido RH
VER AIAV-49

INOGALC

“Solutions in Action”.

Programa
Linea o Estacién

> ->SOLDADURA -> POKA YOKE & SOLDADURA ->
Numero de parte

Nivel de emision

Petnmene | |

*

Produccién

Equipo y herramentales

Cantidad Equipo Pardmetros

Pasos del proceso

Descripcién de la operacién / Ayuda Visual

1 Cutter NA

Tijeras NA

Pistola de calor VER AIR154

Soldadora Ultrasonido VER AIR154

Antes de iniciar el proceso asegtrate de portar tu EPP
completo, de leer y llenar los registros que aparecen en
la seccion de "Documentos de referencia”.

Pinzas NA

A

Toma una pieza RH del rack wip y revisa que la pieza no
presente defectos como dafios, quemaduras,
hundimientos o defectos de costura. Si la pieza esta OK
colocala en el fixture.

Materiales

<

Cantidad No Parte Descripcion Nota

U611MCA M-TPPR RH LXR BLK/PCN

Con la tijera realiza los 4 cortes a la tela en las partes
que se muestran en las imagenes.

U611MCA M-TPPR RHLXR LSGRY/SMK

U611MCA M-TPPR RH LXR BNZ/GTNE
VER AIAV-49

U611MCA M-TPPR RH LXR CH/BLK

U611MCA M-TPPR RH LTH BLK/BNDY

Corta el excedente de tela con las tijeras, en las zonas
que se muestran en las imagenes.

U611MCA M-TPPR RH LTH BLK/LGGE

U611MCA M-TPPR RH LTH GMOON

Realiza un corte con la tijera en la curva para poder
estirar correctamente la tela y evitar defecto de tela
floja.

Comentarios / Notas

Verifique mediante AIR154 que los
parametros de la soldadora y pistola
de calor estén dentro del rango de
operacion.

VELOCIDAD DE MAQUINA

PIE DE COSTURA (RECOMENDADO)

OTROS

Toma la pinza y termina de forrar la tela al interior de la
pieza. Para ello jala la tela y presionala contra el
sustrato para asegurar el pegado de ambas partes. Pon
mucha atencién en las curvas, asegura el estirar la telay

evitar defecto de tela floja/puenteo.

Toma la pistola de carlor, verifica que esté dentro del

rango que indica la seccién de parametros y aplica calor

a la pieza tanto en tela como en sustrato. Despues toma

el sonotrodo y comienza a soldar la pieza empezando
por la zona mostrada.

Utilizando la pinza tensione hacia adentro
correctamente el vinil en las esquinas de la zona de
pantalla, asegure que no presente condicion de puenteo
antes de colocar los puntos de soldadura. Presione con
el dedo para detectar si quedé correctamente estirada

la tela.

Estire correctamente en ambas
esquinas para evitar defecto de
tela floja - puenteo.

Aspectos / SC

Documentos relacionados

Equipo de Proteccién personal

W symbolas cC /Caracteristicas especial

<> ot ceaalidad

Plan de reaccién / Producto No conforme

Documento
@ i Inspeccion de Primera Pieza

Codigo |

Documento Codigo Lentes

[ Mascarilla Overol [Guantes Bota de seguridad |

ACR410 |

Hoja de Parametros Ensamble AIR154

Registro de Mantenimiento Autonomo

APMR16 |

Matriz Numeros de Parte Producto Terminado

X
AIAV-49

Revisiones

Aprobacién Firma

Producto no conforme —> Sefialar donde se encuentra el defecto --> Colocar en area Roja 0

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

indicaciones

# de Revision

Descripcién del cambio

Fecha

Creacion de documento

Rubén Colorado 27-may-24

Elabord

Rubén Colorado

1

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

Rubén Colorado
28/10/2024

Ingenieria Aprobado por

Mariano Monroy

Se actualizan Ndmeros de Parte de RH plasmados en Ayuda visual AIAV-49, debido
2 ECO C00957.Se actualiza paso #6 debido a queja CRY# 20300134 tela floja en zona

de pantalla.

Rubén Colorado 17/02/2026

Produccién recibido por

Armando Cabello
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EOA614-REV2

INOGALC

ESTANDAR DE OPERACIONES AUTOMOTRIZ

SOLDADURA ULTRASONIDO RH

U611 MCA “Solutions in Action".
Soldadura Uttrasonido RH COSTURA UNIGN -> COSTURA DECORATIVA -> APLICACION ACER > TELA -> ROBOT CORTE -> > -> SOLDADURA -> POKA YOKE & SOLDADURA ->
VER AIAV-49 ACABADO/FINISHING -> INSPECCION -> CAMARA -> EMPAQUE Produccién Pre-Lanzamiento

Cantidad Equipo Pardmetros

1 C NA . .

n Tl‘l'::: A Continua soldando la pieza en la zona que se muestra en

1 Pistola de calor VER AIR154 7 las imdgenes. Para ello aplica calor, jala la tela con la

1 Soldadora Ultrasonido VER AIRISE pinza, realiza el doblés a la tela y después aplica puntos

1 Pinzas NA de soldadura.

Continua soldando la pieza, ahora la zona interior
N 8 izquierda. Para ello aplica calor, jala la tela con la pinza,
realiza el doblés a la tela y después aplica puntos de
soldadura.

Cantidad No Parte Descripcion Nota

1 U611MCA M-TPPR RH LXR BLK/PCN . .. .

7 6 LIMCA NITPPR RHIXR LSORY/SMK Aplica calor en la zona de la esquina izquierda, jala la

1 U611MCA M-TPPR RH LXR BNZ/GTNE 9 tela con la pinza para acomodarla y doblarla. Después

1 VER AIAV-49 U611MCA M-TPPR RH LXR CH/BLK aplica puntos de soldadura.

1 U611MCA M-TPPR RH LTH BLK/BNDY

1 UB11MCA M-TPPR RH LTH BLK/LGGE

1 U611MCA M-TPPR RH LTH GMOON

Verifique mediante AIR154 que los
parametros de la soldadora y pistola
de calor estén dentro del rango de

operacion.
w
VELOCIDAD DE MAQUINA
< PLC
3z [y
23 |PEDE COSTURA (RECOMENDADO) o
&
@ § OTROS OTROS
Docurnento Codigo Documento Ccodigo Lentes Mascarilla Overol Guantes Bota de seguridad Otro
W symbolas CC /Caracteristicas especial <> Nota de calidad [ ] Thspeccion de Primera Pieza [ Acrao | Hoja de Parametros Ensamble [ ARisa "
Registro de Mantenimiento Auténomo APMR16 Matriz Nimeros de Parte Producto Terminado AIAV-49
# de Revision Descripetn del cambio : Fecha Elabord Rubén Colorado
Producto no conforme --> Sefialar donde se encuentra el defecto --> Colocar en area Roja 0 Creacion de documento Rubén Colorado 27-may-24
1 Rubén Colorado Ingenieria Aprobado por Mariano Monroy
o 9 . ” . ) i Se actualizan nimeros de parte de PT para lado RH debido a ECO 00933 28/10/2024
Problema de equipo o instruccién > Detener el proceso y/o linea > Notificar a coordinador/a 6 Supervisor —> Esperar
indicaciones Se actualizan Nmeros de Parte de RH plasmados en Ayuda visual AIAV-49, debido Produccién recibido por Armando Cabello
2 2 ECO C00957.5e actualiza paso #6 debido a queja CR¥ 0300134 tela floja en zona Rubén Colorado 17/02/2026
de pantalla. CLAVE DE REGISTRO AIR42 REV.4 HOJA2DE4




EOA614-REV2
SOLDADURA ULTRASONIDO RH ESTANDAR DE OPERACIONES AUTOMOTRIZ INOALC

U611 MCA “Solutions in Action”s
Soldadura Ultrasonido RH COSTURA UNION -> COSTURA DECORATIVA -> APLICACION ACER -> TELA -> ROBOT CORTE -> C( > -> POKA YOKE & SOLDADURA ->
VER AIAV-49 ACABADO/FINISHING -> INSPECCION -> CAMARA -> EMPAQUE

Produccién Pre-Lanzamiento

Ca"ﬂm i:i:: Parér:‘n:ms Continua soldando la pieza en la zona que se muestra en
1 _Tijeras NA las imagenes. Para ello aplica calor, jala la tela con la
L Pistola de ‘a""_ VERAIRLSA 10 pinza, realiza el doblés a la tela y después aplica puntos
: s"”“": Uttrasorido L de soldadura. Al terminar corta el excedente de tela con
e las tijeras.
11 Realiza un corte a la tela en la esquina mostrada.
Cantidad No Parte Descripcion Nota
1 UB11MCA M-TPPR RH LXR BLK/PCN
1 U611MCA M-TPPR RHLXR LSGRY/SMK
1 U611MCA M-TPPR RH LXR BNZ/GTNE
1 venanas Ezmi m::z z: t:x:':;’;zm Procede a soldar la esquina, para ello aplica calor y
1 U611MCA M-TPPR RH LTH BLK/LGGE 12 despues jala la tela con las pinzas, realiza el dobles a la
1 UB11MCA M-TPPR RH LTH GMOON tela pegandola al sustrato para despues aplicar puntos
de soldadura.

Verifique mediante AIR154 que los
parametros de la soldadora y pistola
de calor estén dentro del rango de
operacion.

w
VELOCIDAD DE MAQUINA
< PLC
3z [y
23 |PEDE COSTURA (RECOMENDADO) o
&
@ § OTROS OTROS
Docurnento Codigo Documento Ccodigo Lentes Mascarilla Overol Guantes Bota de seguridad Otro
W symbolas cC /Caracteristicas especial <> Nota de calidad [} i Tnspeccion de Primera Pieza [ Acrao | Foja de Parametros Ensamble [ ARisa "
Registro de Mantenimiento Auténomo APMR16 Matriz Numeros de Parte Producto Terminado AIAV-49
# de Revision Descripetn del cambio : Fecha Elabord Rubén Colorado
Producto no conforme --> Sefialar donde se encuentra el defecto --> Colocar en area Roja 0 Creacion de documento Rubén Colorado 27-may-24
1 Rubén Colorado Ingenieria Aprobado por Mariano Monroy
o 9 . ” . ) i Se actualizan nimeros de parte de PT para lado RH debido a ECO 00933 28/10/2024
Problema de equipo o instruccién > Detener el proceso y/o linea > Notificar a coordinador/a 6 Supervisor —> Esperar
indicaciones Se actualizan Nmeros de Parte de RH plasmados en Ayuda visual AIAV-49, debido Produccién recibido por Armando Cabello
2 2 ECO C00957.5e actualiza paso #6 debido a queja CR¥ 0300134 tela floja en zona Rubén Colorado 17/02/2026

de pantalla. CLAVE DE REGISTRO AIR42 REV.4 HOJA 3 DE 4




Clave /Revision EOA EOA614-REV2 PROCES0.
oA oo ESTANDAR DE OPERACIONES AUTOMOTRIZ INQGAL

Programa Us11 MCA “Solutions in Action”.

N o] VER AIAV-49 ACABADO/FINISHING -> INSPECCION -> CAMARA -> EMPAQUE eroduccion pewnmomens | |

Linea o Estacién ! Soldadura Ultrasonido RH COSTURA UNION -> COSTURA DECORATIVA -> APLICACIGN ADHESIVO -> ALINEACION SPACER -> ALINEACION TELA -> ROBOT CORTE -> C > -> SOLDADURA -> POKA YOKE & SOLDADURA -> Nivel de emision

Equipo y herramentales Pasos del proceso Descripcién de la operacién / Ayuda Visual

Cantidad Equipo Parémetros N -
1 Cutter NA Continua soldando la pieza en la zona en la parte

Tijeras NA interna que se muestra en las imagenes. Para ello aplica
Pistola de calor VER AIR154 . - . <

calor, jala la tela con la pinza, realiza el doblés a la tela y

después aplica puntos de soldadura. Al terminar corta el
excedente de tela con las tijeras.

Soldadora Ultrasonido VER AIR154

Pinzas NA

Retira la pieza del nido, luego toma el cutter y realiza el
corte del excedente de tela en las zonas mostradas y
* S luego quita el excedente cortado con las pinzas.

No Parte Descripcion Nota
U611MCA M-TPPR RH LXR BLK/PCN
UB11MCA M-TPPR RHLXR LSGRY/SMK Anota tu nimero de operador en la etiqueta de

U611MCA M-TPPR RH LXR BNZ/GTNE e i A

eTIMCA MTPPR RH AR CH/BLK trazabilidad en la seccién de soldadura.
U611MCA M-TPPR RH LTH BLK/BNDY
U611MCA M-TPPR RH LTH BLK/LGGE . . .
UGLIMCA MTPPR RH LTH GMOON Revisa que la pieza no presente defectos de tela floja y
si la pieza estd ok colocala en el rack WIP de la siguiente

operacion.

VER AIAV-49

Comentarios / Notas

Verifique mediante AIR154 que los
parametros de la soldadora y pistola
de calor estén dentro del rango de
operacion.

VELOCIDAD DE MAQUINA

PIE DE COSTURA (RECOMENDADO)

MAQUINA

OTROS

Aspectos / SC Documentos relacionados Equipo de Proteccién personal

Documento Codigo I Documento Codigo Lentes [ Mascarilla Overol |Guantes Bota de seguridad |
W symbolas CC /Caracteristicas especial <> Nota de calidad (] i Tnspeccion de Primera Pieza ACR410 | Foja de Parametros Ensamble AR1SE " |

Registro de Mantenimiento Auténomo APMRI6 | Matriz Numeros de Parte Producto Terminado AIAV-49

Plan de reaccién / Producto No conforme Revisiones Aprobacién Firma

# de Revisién Descripcion del cambio Fecha
0 Creacion de documento Rubén Colorado 27-may-24

Elabord Rubén Colorado

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

1 Rubén Colorado Ingenieria Aprobado por Mariano Monroy
Se actualizan niimeros 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 coordinador/a 6 Supervisor —> Esperar

o lizan N i Produccion recibido por Armando Cabello
indicaciones Se actualizan Numeros de Parte de RH plasmados en Ayuda visual AIAV-49, debido roduccion recibido p

2 ECO C00957.5e actualiza paso #6 debido a queja CR¥ 0300134 tela floja en zona Rubén Colorado 17/02/2026
de pantalla. CLAVE DE REGISTRO AIR42 REV.4 HOJA4DE4




