EOA596 Rev2 Innovation & Action
oz EDGEFOLDING ESTANDAR DE OPERACIONES AUTOMOTRIZ
EDGEFOLDING LH

VER AIAV-55 Produccion Pre- Lanzamiento

Cantidad Equipo Pardmetros

1 Maquina edgefolding LH N/A L .
Antes de iniciar el proceso asegurate de portar tu

Tijeras N/A EPP completo y de llenar los registros que aparecen
en la seccién de "Documentos de referencia”. Para
acerca del funci i Y puesta en
marcha de la maquina ver Instruccién All83.

Asegurar que el herr | que este en
la Edgefolding sea para el modelo con el que se esta
tr jand: bient o Non bi (Ver

identificacion de herramental). Ver AIAV-55 segin
U625 MID PNL LH

t W/LT BK OX/RD numero de parte a producir.

Cantidad No Parte Descripcion

U625 MID PNL LH
W/LT MVDS/MVDS | LHAMBIENT . .,
VER AIAV-S5 (PARTES DE Tomar piezas de rack de WIP, verificar que no
U625 MIDPNLLH | SERVICIO) cuenten con arrugas o defectos.

WAT sTeysTeL Posteriormente y en caso de ser necesario con las
U625 MID PNL LH tijeras realiza un corte en la zona curva de la piel.
W/LT BK OX/SPC

U625 MID PNL LH

‘DK SGY/ B2 Colocar las piezas en el nido, asegurandose que

siente bien presionandola de los extremos y la
parte central.

U625 MID PNL LH
SPCGY/BZ

Uslsu“:/‘f:y H Verifique que la piel no esté doblada de las
LH NON " ;. . d
VER AIAV-55 o para evitar f De

AMBIENT
U“:K'gf/;“g H identificar que esté doblada proceda a estirarla.

U625 MID PNL LH Revisar luz indicadora verde (par ) para
MVDS/MVDS : ’ . .
car ciclo de maquina, presione el sensor de
UGI:T “CAI‘JDST"CNLL B activacion o botonera. Una vez iniciado el ciclo
bajara el herramental de la maquina e iniciard el
proceso de forrado.

Sacar una pieza a la vez, tomarla de la zona central
para evitar arrugas o defectos.

NOTA:
*Sjla maquina no da ciclo acomodar Al retirar la pieza del nido, inspeccione que la

e [ e e ene rereerike B maquina no haya dafiado la tela durante el proceso
B q [FELTY o presente tela floja o tela sin forrar hacia cara B. Al

luz indicadora. detectar piezas seguidas con defecto, detenga el
proceso y notifique a su coordinador y/o supervisor.

o 2 .
Si detecta que la maquina esta Inspeccione las piezas y verifique que no presenten
dafiando las piezas (al menos 3 hundimientos o marcas en cara A. Al detectar 3 o

seguidas) durante el proceso de SCCAF 10 mas pfe.zas con este de.fecto, detenga el .proceso,
notifique a su coordinador y/o supervisor, e

forrado, detenga la operacién y avise ingeniero de Procesos. Para realizar los ajustes
a su lider y/o supervisor. correspondientes.

Colocar piezas en rack de WIP para siguiente
proceso.

VELOCIDAD DE MAQUINA

PIE DE COSTURA
(RECOMENDADO)

OTROS

SET UP MAQUINA

Documento Documento Codigo Lentes WMascarila Bota de seguridad

N symbol as CC /Caracteristicas especial 0 Nota de calidad @ Frecomendacion Tnspeccion de Primer Pieza i de Parémetros (Setup Inicio de tarno] AR132 X

Registro de IT Operacién Maguina EdgeFolding AIB3
‘Ayuda Visual Matriz NP Producto Terminado LH & RH AAVSS

ipcid mbio Responsable Fecha Elabord Ruben Colorado
Producto no confol Sefalar donde itra el defecto --> Colocar en area Roja Creacion Ruben Colorado 30/05/2024.

o ) » _ ) ) _ Se actualzan N parte de PT refiejados en i ruben Colorado o5/05/2025 Ingenieria Aprobado por
Problema de equipo o instruccién > Detener el proceso y/o linea --> Notificar a coordinador/a 6 Supervisor --> Esperar coos27
indicaciones

Produccion recibido por Armando Cabello

fuben Colorado 03/02/2026 CLAVE DE REGISTRO AIR42 REV.4 HOJA1DE1

C00811 reflejados en AIAV-SS. Se actualiza paso #8.




