Innovation & Action
EOAS84 Rev7 EDGEFOLDING ESTANDAR DE OPERACIONES AUTOMOTRIZ INBAL

U625

EDGEFOLDING RH COSTURA UNIGN -> COSTURA -> APLICACION ALINEACION -> uL ENSAVIBLE (CUIPS & LUCES) RASTAKE

VERAAVSS & POKA YOKE > END OF LI TESTER - INSPECCION -> EMPAQUE —— e cmmene ||

Cantidad Equipo Parametros

Una vez que luz indicadora verde esté parpadeando
inicar ciclo de maquina, para ello presione el sensor
Tijeras N/A de inicio de ciclo. Una vez iniciado el ciclo bajara el
herramental de la maquina e iniciara el proceso de
forrado.
*Nota: Si la maquina no da ciclo acomodar bien la
pieza hasta que parpadee la luz indicadora.
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Méquina edgefolding VER AIR132
RH

Una vez terminado el ciclo de Forrado retire una
pieza a la vez, tomarla de la zona central #1 y zona
Cantidad No Parte ipcio derecha #2 para evitar marcas, dafios o

U625 MID PNL RH hundimientos.
W/LT BK OX/RD

1

U625 MID PNL RH
'W/LT MVDS/MVDS RH
VER AIAV-55 AMBIENT Al retirar la pieza del nido, inspeccione que la

U625 MID PAL R magquina no haya dafiado la tela durante el proceso

W/LT STCL/STCL

o presente tela floja o tela sin forrar hacia cara B. Al
U625 MID PNL RH o
W/LT BK OX/SPC

P defe d

piezas con el
proceso y notifique a su coordinador y/o supervisor.

U625 MID PNL RH DK
SGY/BZ

U625 MID PNL RH
SPCGY/BZ Inspeccione las piezas y verifique que no presenten

VER MAV-5S veaswomLan | o AR;MT huf\dir.nientos 0 marcas en cara A. Al detectar 3 o
OX/LRD SCCAF 10 mas piezas con este defecto, detenga el proceso,
notifique a su coordinador y/o supervisor, e
1625 MID PNL RH BK ingeniero de Procesos. Para realizar los ajustes
ox/spc correspondientes.

Con la pieza fuera de maquina despegar extremo de
zona corta para evitar arrugas

Ver ayuda visual AIAV-55 para
verificar el NP a correr.
En caso de detectar que la méqUina Colocar las piezas terminadas en el rack WIP del
esté dafiando las piezas (al menos 3 siguiente proceso.
seguidas) detenga el proceso y
notifique a su coordinador y/o
supervisor del area e ingeniero de
Procesos.

VELOCIDAD DE MAQUINA

PIE DE COSTURA
(RECOMENDADO)

OTROS

SET UP MAQUINA

@ recomendacion inspeccion de Primer Pieza ACR444 Fioja de Pardmetros (setup Inicio e turno]
Registro de Auténomo APMR16 IT Operacion Magquina EdgeFolding
Ayuda Visual Matriz NP Producto Terminado LH & RH AIAV-55 Rutina de limpieza Compresién & EdgeFolding

vSvmbol as CC /Caracteristicas especial

Documento Cédigo Documento Lentes Mascarilla Bota de seguridad
0 Nota de calidad

X

# de Revisién Descripcion del cambio Fecha Elaboré Ruben Colorado

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

Se actualizan Numeros de parte de PT reflejados en AIAV-55 debido a ECO Ruben Colorado 23/08/2025

5
C00927. Se agrega paso 9 para profundizar 2 slits. Ingenieria Aprobado por Mariano Monroy

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

ndicaciones Se actualiza paso 2, plan de reaccion contra arrugas.Y rutina de limpieza paso Ruben Colorado 22/08/2025 Produccion recibido por Armando Cabello

Se actualiza EOA paso #14 Ruben Colorado 02/03/2026 CLAVE DE REGISTRO AIR42 REV.4 HOJA3DE3




