EOA622 Rev3

U611MCA

ESTANDAR DE OPERACIONES AUTOMOTRIZ

Innovation & Ac n
NOAL

INSPECCION FINAL / CONTENCION RH & LH

Inspeccion Final

VER AIAV-49

Cantidad Equipo Parametros

Estacién de Inspeccién NA

Equipo PC/ Scaner

Vernier

COSTURA UNION -> COSTURA DECORATIVA -> APLICACION ADHESIVO ->

SOLDADURA ->

produccion

pre- Lanzamiento

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 pieza RH. Use la
ayuda visual AIAV-49 para validar correcta
configuracién Numero de Parte/Hilo/Tela para RH.

Cantidad No Parte Descripcion Nota

VER AIAV-49. UG11MCA M-TPPR RH LXR BLK/PCN

VER AIAV-49 UBL1MCA M-TPPR RHLXR LSGRY/SMK

VER AIAV-49. UG11MCA M-TPPR RH LXR BNZ/GTNE

Toma la pieza del rack de WIP y colocala en la mesa
de trabajo.

Realizar el proceso de inspeccién empezando desde
la parte superior, después frontal, inferior y
laterales. Revisando todos los defectos de

it de ivo, corte alto,
hundimientos, marcas, dafios, mala costura, etc.,
que se puedan encontrar y los cuales estan
descritos en el boundary book.

VER AIAV-49 UBL1MCA M-TPPR RH LXR CH/BLK

VER AIAV-49. UG11MCA M-TPPR RH LTH BLK/BNDY

VER AIAV-49 UBL1MCA M-TPPR RH LTH BLK/LGGE

VER AIAV-49. UB11MCA M-TPPR RH LTH GMOON

SCCAF 24
sC

Realizar el proceso de inspeccién de la costura
francesa, la alineacidn, tela fuera de canal, cantidad
de puntadas, ancho de costura, mala costura, etc.,
que se puedan encontrar y los cuales estan
descritos en el boundary book. En caso de tener
duda con respecto al ancho de costura y cantidad
de puntadas utilizar vernier para su medicién.

NOTA: Las condiciones de apariencia
(defectos) no aceptables, se revisan de
acuerdo a lo estipulado al Boundary
Book .

Para producto que no CUMPLA con los
requerimientos especificados y/o se
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.

Gire la pieza hacia la parte interna y revise que este
corre soldado el que la tela
no cubra los postes de clips ni los postes circulares,
que no presente tiro corto y/o no presente dafios la
pieza. Asi mismo revisa que tenga la etiqueta
indiviual y que corresponda el nimero de parte de
acuerdo a la ayuda visual del paso 1.

De encontrar algun defecto, sefialar la zona con
etiqueta blanca. Si es un defecto que se pueda
eliminar pase la pieza a estacién finishing, en caso
de que la pieza sea Scrap colocar etiqueta de
identificacién y colocarla en el bote de Scrap,
registrar Scrap en AIR160.

Si la pieza esta OK, escanear c6digo QR para
registrarla en la base de datos de la computadora.
Después colocala en rack de WIP del siguiente
proceso.

Apoyese con el Boundary Book y ACI771 para

ia y criterio de sobre
algun defecto. Si tiene alguna otra duda con
respecto al criterio de aceptacién de alguna pieza
Notificar a Departamento de Calidad para
evaluacién.

a

VELOCIDAD DE MAQUINA

PIE DE COSTURA

(RECOMENDADO)

OTROS

SET UP MAQUINA

ymbolas CC /Caractert

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

Nota de calidad

indicaciones

Documento.

Codigo

Documento

Lentes. Overol __[Guantes

Bota de sequridad

Thspeca

ACRAE1

eccion UT1 MCA

# de Revision

AIR160

< Producto Terminado

Responsable

Ruben Colorado.

Fecha
30/05/2024

X

Elabord Ruben Colorado

Se actualizan ni

de PT para lado RH debido a ECO C00933

Rubén Colorado

28/10/2024

Ingenieria Aprobado por Mariano Monroy

Se actualiza EOA paso #4 eliminar inspeccién de felpa en RH. Se actualizan
Numeros de Parte de RH plasmados en Ayuda visual AIAV-49, debido a ECO
57.

Ruben Colorado

10/10/2025

Produccion recibido por Armando Cabello

Se actualiza paso #4 y #11 de 12 EOA.

Ruben Colorado.

CLAVE DE REGISTRO AIR42 REV.4

HOJA1DE2




EOA622 Rev3
S INSPECCION FINAL / CONTENCION RH & LH

Inspeccién Final cOSTURA

ESTANDAR DE OPERACIONES AUTOMOTRIZ

-> ALINEACION TELA -> ROBOT CORTE -> C(

Innovation & Action

Act

VER AIAV-49

Cantidad Equipo Parémetros

Estacion de Inspeccion NA

Equipo PC / Scaner

Vernier

Cantidad No Parte Descripcion Nota

VER AIAV-49 UBTIMCA M-TPPR LH LI BLK/PCN

VER AIAV-49 UBLIMCAM-TPPR LHLXR LSGRY/SMK.

Produecion

Pre- Lanzamiento

Siga los siguientes pasos para piezas LH. Use la
ayuda visual AIAV-49 para validar correcta
configuraciéon Numero de Parte/Hilo/Tela para
piezas LH.

Toma la pieza del rack de WIP y colocala en la mesa
de trabajo.

Realizar el proceso de inspeccién empezando desde
la parte superior, después frontal, inferior y
laterales. Revisando todos los defectos de
p i de ivo, corte alto,
hundimientos, marcas, dafios, mala costura, etc.,
que se puedan encontrar y los cuales estan
descritos en el boundary book.

VER AIAV-49 UBLIMCA M-TPPR LH LY} BZ/GTNE

VER AIAV-49 UBLLMCA M-TPPR LH LX& CH/BLK

VER AIAV-49 UBLIMCAM-TPPR LH LTH BLK/BNDY.

VER AIAV-49
USLIMCAM-TPPR LH LTH BLK/LGGE

VER AIAV-49 UBLIMCAM-TPPR LH LTH GMOON

Realizar el proceso de inspeccién de la costura
francesa, la alineacion, tela fuera de canal, cantidad
de puntadas, ancho de costura, mala costura, etc.,
que se puedan encontrar y los cuales estan
descritos en el boundary book. En caso de tener
duda con respecto al ancho de costura y cantidad
de puntadas utilizar vernier para su medicién.

NOTA: Las condiciones de apariencia

(defectos) no aceptables, se revisan de

acuerdo a lo estipulado al Boundary
Book .

Para producto que no CUMPLA con los
requerimientos especificados y/o se
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.

Gire la pieza hacia la parte interna y revise que la
tela no cubra los postes de clips ni los postes
circulares, que no presente tiro corto y/o no

presente dafios la pieza. Asi mismo revisa que tenga

la etiqueta indiviual y que corresponda el numero

de parte de acuerdo a la ayuda visual del paso 1.

De encontrar algun defecto, sefialar la zona con
etiqueta blanca. Si es un defecto que se pueda
eliminar pase la pieza a estacion finishing, en caso
de que la pieza sea Scrap colocar etiqueta de
identificacién y colocarla en el bote de Scrap,
registrar Scrap en AIR160.

Si la pieza estd OK, escanear cédigo QR para
registrarla en la base de datos de la computadora.
Después colocala en rack de WIP del siguiente
proceso.

Apoyese con el Boundary Book y ACI771 para
cualquier referencia sobre algun defecto. Si tiene
alguna otra duda con respecto al criterio de
aceptacion de alguna pieza Notificar a
Departamento de Calidad para evaluacién.

VELOCIDAD DE MAQUINA

PIE DE COSTURA

(RECOMENDADO)

OTROS

SET UP MAQUINA

mbol as CC /Caracteristicas especial

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

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

Documento
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Tnspeccion

Lentes Mascarilla

Registro de Scrap

[Aci771

Responsable
R lorad

30/05/2024

X

Elabors Ruben Colorado

Se actualizan numeros de parte de PT para lado

0 C00933

Rubén Colorado

28/10/2024

Se actualiza EOA paso #4 eliminar inspeccion de felpa en RH. Se actualizan
Nimeros de Parte de RH plasmados en Ayuda visual AIAV-49, debido 2 ECO)

Ruben Colorado

10/10/2025

Produccién recibido por Armando Cabello

Se actualiza paso #4 y #11 de la EOA

Ruben Colorado

03/02/2026

CLAVE DE REGISTRO AIR42 REV.4

HOJA2DE2




