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CCAPIIHT-ULO 1

INTRODUCCI1LON.



1. INTRODUCC I ON

El radpido avance de la tecnologia ha hecho que el ser humano
se haya acostumbrado a lo confortable del! mundo moderno, y posible-
menie la mayoria de nosolros nunca nos hemos prencupado por los
procesos y el personal involucrade en la fabricacidon de un televisor,
Unicamente nos concretamos a la adquisicion del mismo por su apa-
riencia fisica, su panel de controles, su cinescdpio, su antena, etc.,
sin valorar todos los procesos que implica su fabricacion desde el

proyecto hasta ser llevado a una f{fabrica de modelos, cantidades

que se producirdn y su precio de venta.

Si observamos wun lelevisor detenidamente podremos deducir los
elementos y el personal que intervienen en su adecuada fabricacién;
de ta misma manera continuamos con los puntes, formatos, cenirol
de calidad, servicios técnices, etc., y la importancia que implica
ia homogeneidad en el trabajo debido a la exactitud con Ja cual

este tipo de aparatos deben ser producidos.

Es de suma importancia el control de los procesos de fabrica~
ciébn con un maximo de eficiencia, ya que una minima desviacibon
de los estdndares de manufactura puede invalidar el trabajo de un

gran nimerc de operarios y personal técnico.

Debido a la complejidad que se presenta la fabricacién comple-

ta de un 1televisor, en esta lesis nos enfocamos principalmente a



la fabricacion de Tubos de rayos catbdicos comlUnmente llamados ca-
fones de rayos catbdicos, considerados como la parte de mayor fun-
cionabilidad del televisor, ya que éstos son los encargados de pro-

ducir la imagen,

Un inadecuado coniral en los diferenies procesos de produccibn
de un cafdn de rayos catddicos, puede producir diferencias notables
en la imagen y es aqui donde la Ingenierfa Industrial debe ser
aplicada para un adecuado control de los estadndares establecidos

para la fabricacidn del mismo.

E! Ingeniero Industrial tiene entre sus miitiptes funciones el
evaluar los procesos y la calidad técnica de la fabricacion de este
tipo de componentes elecirbnicos de video. De acuerdo a como sean
implementados los diferentes procesos, y aportando los conocimientos
adquiridos, compartiremos la responsabitidad en la bptima fabrica-

cidn de nuesiro producto.

La intervencidn de la Ingenieria Industrial se justifica por
la experiencia acumulada en esta &rea, por su efectividad plenamen-
te comprobada y por los beneficios que puede proporcionarnos apli-

cando las técnicas adecuadas.

En este tipo de procesos, el Ingeniero Industrial seri el res-

ponsable de la buena calidad de millares de televisores, ceniribuird



al mundo de la tecnologia y proporcionard un medio mas efectlivo

de comunicacidon a la sociedad conlemporénea.

€l rapido progreso de la Ingenieria Industrial al servicio del
hombre, ayudard asi a una mis cbmoda y sugerente forma de vida

para nuesiros semejantes.

1.1 BREVE HISTORIA DE LA TELEVISION

La Televisidbn es el fruto de la experimeniacidn de cientificos

de diferentes paises.

La primera experiencia fué la de! italiano Cassel quien disefd
un método de folotelegrafia hacia el aho de 1852, Su sisiema consis~
t1ia en t(ransmitir pequefas partes de una folografia, una a una,
por medio de una linea de telégrafo. En el receptor, al otro extremo
de ta Iinea se reconstrula la fotografia juntando las pequefas

partes.

Los investigadores de esta darea se dieron cuenta de que una
imagen completa no podia ser transmitida por medios eléclricos ins-
tantineamente. Comprendiendo que se deberia convertir una imagen
en pequefas imagenes de informacion, de modo que pudieran ser
transmiticas una a una y después armarlas para dar la reproduc-

_cion de la imagen lotal original.



En 1884 un estudiante alemdn de nombre Pablo Nipkow, da la
primera sofucidn préctica al patentar un sistema de televisidn que
consisie en un disco explorador que divide la imagen en muchas

porciones de informacion.

Por medio de este proceso de exploracion se hace pasar un
punto de luz saobre cada porcidn. del objeto cuya imagen se va a
transmitir en una manera ordenada, pero en cualquier. momento sdlo
un punio del objeto estd iluminado. Como se sabe, fa cantidad de

luz reflejada por cualquier objeto depende de su coloracion.

El sistema de disco explorador a medida que e! punto de luz
se mueva a lIravés del objeto, la cantidad de luz reflejada varia
de un instante a otro, .seglin se vayan explorando porciones del

ob jeto.

Mieniras 1anio, en Francia, olro cientifico de nombre L&zaro
Weiller, descubre nuevos procedimientos de barrido o exploracién,
tal como el cilindro giratorio al cual se le habla colocado a la peri-
feria una serie de espejos pequefios, cuya inclinacidn varia progre-
sivamenie de uno a oiro, de manera que al girar reflejan sucesiva-

mente diversas lineas de imagen.

Otro perfeccionamiento del disco de Nipkow fue el propuesto

por Marcelo Brillouin, que sustituye los agujeros del disco por



no electrdnicos

‘La -produccién, del osciloscdpio de rayos catddicos por Ferdinand
Braun, en la Universidad de Estrasburgo en 1897, fue un importanie
paso. en .lo -concerniente a la televisidbn ya que perfecciond el tubo

de‘rayos catddicos invenlado por el inglés Crookes.

Dos afos después, Bricheret propuso el método de concentra-
cidbn .del bhaz de electrones mediante una bobina concéntrica con el

eje en el 1ubo.

En 1907 un ruso llamado Rosing extendid los principios de la
exploracion electrdbnica para la televisibn al idear su telescopio
electronico obteniendo wuna imagen en la pantalla fluorescente del
tubo de rayos calddicos; se trataba de cuatro bandas blancas coloca-

das en un fondo negro.
Muchos de los primercos trabajos experimentales sobre televisién
tuvieron lugar en los Laboratorios Telefonicos Bell, en los Estados

Unidos de Norte América, bajo la direccidn del Dr. Herbert lves.

Para 1927 estos laboratorios ya transmitian imagenes por medio



de. sus  lipeas telefénicas entre las ciudades de Nueva York vy
Washinglon D.C. En este mismo afio el presidenie Hoover propuncid
un discurso en Washinglon D.C., y su imagen fue repraducida en
Nueva York en una pantalla cuyas dimencsiones eran de 61 x 76 cm.,
su voz se iransmitid simultdneamente por 1eléfono. La panmalla era
diferemie a las conocidas hoy en dia, pues consistia en un gran

nOmero de ladmparas de nebdn.

Estos primeros sistemas no. eran muy .catisfactaorios debido a
la insensibilidad de! método de exploracion, para 1928 la sensibili-
dad habta sido mejorada suficientemente para permitir la transmisién

de escenas exleriores con luz de dia.

Lo que Rosing consiguid para la recepcidon, lo realizd méas tar-
de Vladimir K. Zworykin para la emisibn; emigrado a los Estados
Unidos de Norte América y estudiando los problemas del! televisor,
en 1931 consigue la cdmara tomavisias puramente electrdnica, el
iconoscopio que es una valvula de rayos catddicos. Por fin un siste-

ma eleciranico de television.

Se obtienen los dispositives fundamentales para la television
electrénica, hacia los afos cuarenta lodas las naciones empiezan
a trabajar aceleradamente hacia una meta que aln no se ha alcan-

zado.



2 El. 2-vde~Junio: de /1953 algunas - naciones européas vieron por

la 1elevisidn la coronacibn de la Reina de Inglaterra, lsabel Il.

Tl - 1.2. TELEVISION A COLOR

Un televisor a color permile recibir !a escena que se esté pre-
sentando en un estudio de television con una demora aproximadamente
de una fraccion de segundo, estas escenas de estudio son traducidas
en impulsos eléciricos que son transformados finalmente en luz, esta
aparece en punios luminosos que se mueven por la pantalla del

receptor produciendo la escena del estudio.

Se puede formar casi cualguier color mezelando las luces roja,
azul y wverde en diferentes cantidades. Si se mezcla fuz roja con
azul se obtiene el color morado, mezclando luz roja con luz verde

se obtiene color amarillo.

La televisidn moderna a3 colores envia tres sedales de imagen,

una seral corresponde a la parte roja de la imagen, oira a fa luz



azul 'y la tercera a la verde, .

Las. sefales salen de tres bulbos de la camara que tienen en
frente de cada. uno un filtro de color que sdlo deja pasar parte de
la ivn'agen correspondienie a ese color, Las sefales llegan &l receplor

por la misma onda de radio, las tres al mismo tiempo.

El receptor de color separa las ires sefiales y envia cada una
de ellas a un cahdn elecirénico diferente, estos tres cafones elecird—

nicos se encuentran dentro de! cinescopic del televisor.,

€1 cinescépio mas utlilizado es el de cafdn de precisidn en
linea,. que consta de tres cadones en paralelo (rojo, verde y azul)
y una mascara de sombra, esle cinescbpio es capaz de reproducir

tanto imégenes en blanco y negro como en color,

Esta mascara de sombra contiene aproximadamente 420,000
orificios a 1ravés de los cuales pasa el haz de elecirones que gene-

ran los cafones de rayos catédicos.

La pantalla del cinescopio estd constituida por pequefios pun-
tos de f{bsforo, que al llegar al flujo de elecitrones y chocar con

eslas puntos se encandecen y se proyecta la imagen.



PARTES DE UN CINESCOPIO

_.Cobertura interna conductora
Seccidn del Embude

Flujo.eleciranico . azul

Flujo elecirbnico verde

nico rojo
inescopio

de rayos caibdico

Po ,r.-on,dev Ajuste ae Pureza

.-'llD_'. Poslcnon 'devl sistema de convergencia
1. Posicidén de’ la Bobina deflectora

12. Cabertura. externa conductora

13 ‘Selfo

4. Seccidn del panel

15. Resina .

16. Placa de proteccion

17. Mascara de sombra

18. Tripuntos de Fasforo
aluminizado

19. Ventana integral. “de

Proteccién
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DESCRIPCION GENERAL DE-TUB0S DE RA_VOS CATODICOS
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2.2 - TERMINOLOGIA DE LOS COMPONENTES

Basicamente un cafdn elecirbnico para televisidn a colores esid
formado por ires cafiones en linea, como y3 se sabe uno para cada
color; rojo, verde, azul. Se hard la descripcidn de cada uno de

los componentes que forman un cafdn de rayes catbdicas.

Es una cinta metalica cuya. finalidad es. .unir_ eléciricamente .

un componente.. a -otro. . Esta .cinta’ puede:’ er.considerada’ come “un

puente entre dos elementos: distanies):




res jorificios, . cada uno

l‘a"fvur'%crlén de esta

n.cada.uno’ de los cafones.
ari n:del video para

imagen,

Teniendo las ~mismas caracteristicas que la reja wune, la fun-
cion de la reja dos es iniciar la aceleracidn de! haz de electrones

recibidos de la reja .uno y hacer QUe lleguen hasta la reja tres.




Reja . Tres:

‘que- se ‘unen ‘forman la reja

a.funcidn’; esiactuarientr ‘reja.-dos . y- cuairo - formando

lemes eléciricos “qle en{ncan: el

Reja Cualro: : 4 I

Es una aceleracidn

del flujo de eleciranes que vienen de la rej ‘es;’ estaaceleracion
es tan grande que provoca. el impulso de’.loselecirones  hasta la

tela del cinescdpio.




Siud de Reja. Tres y Cuatro:.

tro, su funcian ce.

driadas "y a

_Soporie-de-Caiodot

Es un coporie metdlico en el cual se soldard el ojillo del célo-
do 'y sus partes laterales peneiran en la zapata vidriada, y va

como .conjunic de soporte y ojillo se le introducird e! catodo.

]

A
= Ok=
A4V

R
\




s_c':ld‘adn,_a este.

Stems

Es una base de vidrio con cuello en’la cual estardn colocados
los pinos conduclores de energia eléctrica -hacia® 'los ™ componentes,
Estos - pinos ~ estaran soldados a las cintas, . sopories’ .de " c&todo,

conector en L, conectores de reja tres, conector ceniral-y cinta de

stem, dando una rigidez mecéanica
) g

— o=
=

-




.- Es-‘el .elemento mé; importanie . .del .,car'u':m de .rayos ca;bdicns
ya ‘que ‘es la {fuente "de tos elecirones. Al inducir calor por medio
‘del filamento el citodo emite elecirones que van a formar un flujo
elecirbnico. Eslos elecirones acelerados poseen energia cinética que
serd transformada en luminosa cuando choquen con los puntos de
fosforo de la teta del cinescodpio. El cétodo estd fabricade de niquel
y - tiene-un recubrimiento. de éxido de barin, estroncio y calcio que

reducela temperatura. de emisibn,




Esias partes metdlicas'."son’ utilizadas ~para ligar -por medio

Filamentos
Es un hilo de tungsieno enrollado en forma de espiral. Su fun-
cidén es tornarse incardescente cuando una corriente elécirica pasa

por &, generando calor suficienie para transmitirio al catodo.

Tab de Filamento:

Es una pieza. metdlica. en la cval se solda e! filamento y lo

sostiene para poderlo penelrar en el catodo,

Liga tembién los filamentos @ los pinoes del stem.
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Conectores en:-Generals -

‘cinta  de soporte de carodo rojo, ‘conector

neciores - es ta. de . ligar los elementos

“Esiuntcilindro ‘metalico’ gue - estd-destinade’ amanter

*vergencia dei’ fiujo de electirones.

Ee1d formado por 1a 1aza propiamente - dicha, enhari:er

y: espaciadores.

‘ : i : '




Soporie de Taza:

Es ‘un soporie’ de melal

y la reja cuatro.

Shunis y Enhancers:

Son utilizados para corregir la convergencia dinédmica, utili-

zando un campo magnético propio por la bobina deflectora.

Es wutilizado para mantener el ' candn denirc del cuello™ del "

cinescdpio. y conducir alta tensidn a la reja cualro.



Zapatas Vidriadas:

S Son - prquefas’

“estructura. del. cafdn,

{montaje; a.eslas,:;




MONTAJE PARCIAL ENSAMBLADO

Soporte de Conectlor:

Son pequefias partes metdticas peneiradas en las zapatas para

soportar a los conectores.
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MONTAJE ENSAMBLADO

- &TLNH—! .I\. F

W.w .ﬂ._

MONTAJE ENSAMBLADO CON TAZA
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TAZA CON MONTAJE




w— s ot .

ot catvme sareery rem . ques

[Rp—" [t re ersaim e e
s comeem st & et Llus i st i s g demn s
b e R T P 3

-t

[Ny

oo ey torare

e
)

Tatoncim iy

g L T

|-

T
Pl

P
i }
" f -
4 S

DIAGRAMA OPERACIONAL DE ENSAMBLE DE TUBOS DE RAYOS

CATODICOS



CAPITULO 3

AREA PREPARACION DE PARTES
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3.1 ENSAMBLE DE SOPORTE DE CATODO

Material:
1. Soporte de Catodo
2. 0Ojillo

3. Conecior Wire

Equipos .

1. Soporie de Cltodo a comector Wire Welding I;'ixure
2. Soporte de catodo a ojillo Welding Fixure

3. Robotrdn

4. Iman

5. Bata blanca de nylon

6. Gorro desechable

7. Dedales desechables

8. Pinzas de relojero

Operaciones:
1. Soldar conector Wire a soporte de catodo

2. Soldar ojillo a soporte de catodo

Proceso:

Soldadura del coneclor wire al soporie de caiodo:

Se toma un soporte citodo central con la mano izquierda y se coloca

en el electrodo inferior, después con la mano derecha y pinzas se
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coloca el conector wire en el elecirodo inferior encima del tab del
soporte de cdtode y se dan dos punios de soldadura, uno en la parte

inferior y el otro en la parie superior de dicho conector.

Contro! de Proceso:

1. tos punios de soldadura deben estar completamentie contenidos
en las partes.

2. No se permite salpicadura de soldadura suelta.

3. El conector Wire no deberd desprenderse al ser jalado longitudi-
nalmente con una pinza de punta.

4. EI conecior Wire debe estar cenirado y paraleio al tab del so-
porte de cdtodo.

5. El conector Wire no debe extenderse encima del soporie de catodo

6. La distancia entre el extremo del! conector Wire y el soporte
de calodo debe ser 0,500 > .030",

7. La inspeccidbn de calidad de los puntos anleriores debe usarse
un nivel de 1.5% de AOL.

8. No se permite salpicadura de soldadura en forma de alambre.

Proceso:

Soldadura de ojillo al soporie de cétodo:

Se toma un soporte de citodo con la mano izquierda y se coloca en
el elecirodo inferior, con la mano derecha se ioma el ojillo y se
coloca en el soporte de cilodo leniendo mucho cuidado que ambas

partes estlen paralelas y se proceda a poner cuatro puntos de solda-
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dura como sigue:
Colocar dos punlos de soldadura cuando el eleclrodo inferior esté
recorrido hacia delante de unao y colocar los otros dos punios de

soldadura cuando el electrodo inferior esté recorrido hacia atris.

El ojillo deberd ser tomado con un imén, en caso de no ser

atraido rechazar ese ojillo.

Control de Proceso:

1. Los puntos de soldadura deber3n estar completamente contenidos
en las parles.

2. No se permile salpicadura de soldadura suelta,

3. ElI ojillo no deberd desprenderse cuando sea presionado con unas
pinzas.

4. La base del ojillo no debe estar girada mas alld de los timites

del soporte de cétodo.
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HOJA D E PROCESDO

OPERACION ? Soldar conector wire a soporte de citodo.
AREA : Preparacion de partes.
OBSERVACIONES :

D E S C R 1 P C 1 0N

Tomar un_soporie de c&todo

Colocario en elecirodo inferior

Tomar con pinzas un coneclor wire

Colocarlo en electrodo inferior encima tab.

Dar un punto de soldadura parte superior

Dar un punlo de soldadura parte inferior

ofototototetio |O

_Retirar las piezas ya soldadas

R E S U H E N

OPERACLONES 7 TRANSPORTES
OPERACIONES COMBINADAS ALMACENAJES
INSPECCIONES ESPERAS

TOTALES ] 7 , FOTALES ]
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HOJA DE PROCESDO

OPERACION t Soldar ojitio a soporie de catodo,
AREA 2  Preparacién de partes.
OBSERVACIONES:

D E S CR I P CI ON

Tomar un soporte de cdtodo

Colocarlio en el electrodo inferior

Tomar un ojillo

Colocarlo en el suporte de catodo

e

Dar dos puntos de soldadura parte superior

Dar dos punlos de soldadura parte inferior

Retirar la pieza ya soldada

R E S U M E N

OPERACIONES 2 | TRANSPORTES
OPERACIONES COMBINADAS ALMACENAJES
INSPECCIONES ESPERAS

TOTALES 1 7 IA'DTALES
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3.2 ENSAMBLE DE SOPORTE DE CATODO LATERIAL (azul y rojo)

Material:
1. Soporte de catodo

2. Qjitlo

Equipo:

1. Soporte de citado a ojillé welding_ fixture
2. Robotrén : :
3. éata blanca de nylc;n e
4. Gorro desechable blanca 7

5. Dedales desechables

Operaciones:

1. Soldar ojillo a soporte de ctodo

Proceso:

Soldadura de ojille _al soporie de cdtodo:

Se toma un soporte de cétodo con la mano izquierda y se coloca en
el elecirode inferior, después con la mano derecha se loma €l ojillo
y se coloca en el soporte de cdtodo teniendo mucho cuidado que
ambas partes estén paralelas y se procede a poner cuatro puntos
de soldadura como sigue:

Colocar dos punios de soldadura cuando el elecirodo inferior esté

recorrido hacia delante de uno y colocar los otros dos puntos de



soldadura cuando el elecirodo inferior esté recorrido hacia atras.

Control de Proceso:

1. Los puntos de soldadura deberan estar completamente contenidos
en las partes.

2. No se permite salpicadura de soldura suelia.

3. EI ojillo no deberd desprenderse cuando sea presionado con unas
pinzas.,

4. Caracteristicas magnéticas, el ojillo NO deberd serr atraido p‘;r
un iman.

5, La base de! ojillo no debe estar girada mas alld de los. limites
del soporte de cétodo. .

6. La inspeccidn de calidad de los puntos anteriores debe ser usado

un nivel de 1.5 % de AQL.
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HOJA DE PROCESDO

OPERACION i Soldar ojillo a soporie de cétodo lateral .
AREA ? Preparacién de partes.
OBSERVACIONES:

D E S C R I P C I O N

Tomar un soporte de cdtodo lateral

Colocarlo en el electrodo inferior

Tomar un ojillo

Colocarlo en el soporte de catodo lateral

Dar dos puntos de soldadura parte superior

Dar dos puntos de soldadura parte inferior

Retirar la pieza ya soldada

R E S U H E N

OPERACIONES 7 TRANSPORTES
OPERAC1ONES COMBINADAS ALMACENAJES
INSPECCIONES ESPERAS

TOTALES J 7 _ILUTALES
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3.3 ENSAMBLE DE REJA UNO

Materiaf:
1. Reja Uno

2. Cinta (espesor .003", ancho .040", targo 14.0 mm}.

Equipo:

1. Reja uno con cinta welding fixture
2. Robotrdn

3. Bata btanca de nylon

4, QGorro desechable blanco

5. Dedales desecr{ables

Operaciones:

1, Soldar cinta a reja uno

Proceso:

Soldadura de la cinta a la reja uno:

Tomar con la mano derecha la reja uno y colocaria en el JIG con
la parte superior recortada de la reja hacia la derecha de la opera-
ria y deslizar la reja bhacla adelante hasta llegar al tope. Darle
un punto de soldadura y deslizar la reja hacia atras y retirarla

del JIG.




Control de Proceso:

1. E! punto de soldadura debe estar totalmente contenido en
partes.

2. No se permite salpicadura de soldadura suelta.

3. No se permite salpicadura de soldadura en forma de hilo.

4. La cinta debe romperse jaldndola hacia atrés.

S.  Inspeccione la cinta en colocacion y longitud.

6. La cinta debe permanecer plana sobre la reja.

7. El punto de soldadura no debe deformar la reja.

8. La inspeccion de la calidad de los punios anieriores debe

usando un nivel de 1.5 % de AQL.

tas

ser
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OJA DE° PROCESO

OPERACION : Spldadura de la cinta a reja uno.
AREA ! Preparacidn de parites.
OBSERVACIONES:

DE S CR 1 P C I O N

Tomar una cinta.

Colocarta en el Jig,

Tomar una reja uno.

_Colocarla en el Jig,

Deslizar la reja hacia adelante hastia topar.

Dar un punto de soidadura.

Deslizar |la reja hacia alrds.

Retirar las piezas del Jig.

o+4-0+4-o-}-o-foto04-ofo O

R E S U H E N

OPERACIONES g | TRANSPORTES
OPERACIONES COMBINADAS ALMAGENAJES
INSPECCIONES ESPERAS
TOTALES l 8 I [UTALES
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3.4 ENSAMBLE DE REJA DOS

Material:
1. Reja Dos.

2. Cinta {espesor .003", ancho .065", largo 19.0 mm}.

Equipo: - o » .
1. Reja dos con cinta welding Hx;urb. -

2. Roboirdn.

3. Barla blanca de nylon.

4. Gorre desechable blanco,

n

. Dedales desechables.

Operaciones:

1. Soldar cinta a reja dos.

Proceso:

Soldadura de la cinta a la reja dos:

Tomar con la mano derecha la reja dos y colocarla en el JIG con
la parte superior recortada de la reja hacia la izquierda de la ope-
raria y deslizar ta reja hacia adelante hasta llegar a tope. Darle
un punto de soldadura y deslizar la reja hacia atr8s y retirarla

del JIG.
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Control de Proceso:

1. E! punto de soldadura debe estar totalmente contenido en
partes.

2. No se permile salpicadura de soldadura suelta.

3. .No se permite salpicadura de soldadura en forma de hilo.

4o f.a cinta debe romperse jaléndnla bacia atris.

5. tnspeccione la cinta en colocacion y longitud.

6. La cinta debe permanecer plana sobre la reja.

7. El punto de soldadura no debe deformar ta reja.

8. La inspeccidn de la catidad de los puntos anteriores debe

usando un nivel de 1.5 % de AQL.

s5er
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HOJA DE PROCESDO

OPERACION t Soldadura de la cinta a reja dos.
AREA ¢ Preparacidon de partes,
OBSERVACIONES :

b E S C R I p C I 0N

O}

Tomar una cinta.

Colocarla en e! Jig.

Tomar una reja dos,

Colocarla en el Jig.

totototo |O

Deslizar la reja hacia adelante hasta topar.

Dar un punto de soldadura.

Deslizar la reja hacia_alrds.

Retirar las piezas del lig.

RES UBRTEN

OPERACIONES . a TRANSPORTES
OPERACIONES COMBINADAS ALMACENAJES
INSPECCIONES ESPERAS

TOTALES ’ 8 , IOTALES
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3.5 ENSAMBLE DE REJA TRES INFERIOR

Material:
1. Reja tres inferior

2. Sopaorte de reja ires

Equipo:

1. Reja tres con soporie de reja welding fixiure.
2. Robotrdén.

3. Bata blanca de nylon.

4. Gorro desechable blanco.

5. Dedales desechables.

6. Pinzas de relojero.

Operaciones:

1. Soldar soporte de reja a reja tres inferior.

Proceso?

Soldadura del soporte de reja ires a reja tres:

Tomar con las pinzas y mano derecha un soportie y colocarloc en

_electrodo inferior con las puntas hacia abajo.

Con la mano izquierda tomar una reja tres y colocarla en

electrodo superior.

el

el
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Darle un punto de soldadura.

Retirar la reja con la mano izauierda.

Volver a colocar otro soportie de reja de la misma manera anterior.

Volver a colaocar la reja ires de la misma manera anterior pero
fado que no tenga soporte.
Darle un punto de soifdadura.

Retirar la reja con la mana izquierda.

Control de Proceso:

1. El punio de soldadura debe ecsiar contenido en las partes,

2. . No se permite salpicadura de soldadura suelta.

3. 'No se permite salpicadura de soldadura en forma de hilo.

4, ‘E| soporte no deberd desprenderse al ser girado con pinzas

punta.

del

de

5. La distancia del soporte de reja a la parte inferior de la reja

tres inferior debe ser .235 = 0.05".

6. E) soporte deberi estar centrado.

7. Cuando se colocan los puntos de soldadura no se debe deformar

la reja.

8. La inspeccidon de calidad de los punios anteriores deberd ser

usando un nivel de 2% de AOL.
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HOJA DE PROCESO

OPERACION ¢ Soldar soporie de reja a reja tres inferior.
AREA : Preparacién de partes,
OBSERVACIONES :

b E S CR I P CT1 0N

Tomar un soporie de reja

Colocarlo en electrode inferior.

Tomar una reja tres,

Colocarla en electrodo superior.

Dar un punto de soldadura.

ototototoio |O

Retirar tas piezas.

R E S U H E N

OPERACIONES 6 TRANSPORTES
UPERACIONES COMBINADAS ALMACENAJES
INSPECCIONES ESPERAS

TOTALES J [ II’DTALES ]




- 42 -

3.6 ENSAMBLE DE REJA CUATRO

Material:
1. Reja cualro,

2. Soporte de reja cuatro,

Equipo:

1. Welding fixture con cuatro electrodos.
2. . Robotrén.

3. Bata blanca de nylon.

4. Gorro desechable.

5. Dedales desechables.

6. Pinzas de relojero.

Operaciones:

1. Soldar soporie de reja cualro a reja cuatro.

Proceso:

Soldadura del soporte de reja cualro a reja cuailro:

Tomar wun soportie de reja con pinzas y la mano derecha,

en el electrodo inferior izquierdo.

colocarla

Tomar otro soporte de reja de !a misma manera anterior y colocarlo

en electrodo inferior derecho.
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_ Tomar ' una reja cuatro con .la mano derecha y - colocarla en el

electrode inferior con las aberturas de la reja hacia abajo. Poner

los cuatro puntos de soldadura al mismo tiempo.

Retirar la reja con la mano izquierda.

Contro! de Proceso:

LLos puntos de soldadura deben estar en los TIPS del soporte,

No se permite salpicadura de soldadura suelta.

No se permite salpicadura de soldadura en forma de hilo.

El- soporte no deberd desprenderse al ser girado con pinzas de
punta.

La distancia del soporte a la pared de la reja deberd ser .020"
maximo.

El soporte de 1a reja deberd estar centrado.

La inspeccidbn de calidad de los puntes anteriores deberd ser

usado un nivel de 2% de AQL.,
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HOJ A DE PROCESO

OPERACION | : Soldar soporie de reja cualro a reja cualea,
AREA : Preparacién de partes,
OUSERVACIONES:

D E S C R 1 P C I O N

Tomar un soporie de reja.

Colocarlo en eleciroda inferior izquierdo.

Tomar un soportie de reja.

Colpcarto en electrodo inferior ‘derecho.

Tomar una reja cuatro.

Coforaria en elecirodo inferior.

Dar cuatro puntes de soldadura.

etfototototototo {O

Retirar _la reja.

R E S U E N

QPERACIONES 8 TRANSPORTES
OPERACIONES COMBINADAS ALMACENAJES
INSPECCIONES ESPERAS

TOTALES ' 8 ’ FOTALES T
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3.7 ENSAMBLE DE TAZA DE CONVERGENCIA

Material:

1. Taza.

2. Espaciador heorizontal.
3. Shunt magnético.

4. Soporte de taza.

Equipo:

1. Jig para soldar shunt a la taza.

2. Jig para scldar soporte de taza a taza.
3. Jig para soldar espaciadores a taza.
&4, Robotrén.

5. Bata blanca de nylon.

6. Gorro desechable.

7. Dedales desechables.

8. Pinzas de relojero.

Operaciones:
1. Soidar shunt & taza.
2. Soldar soporte de taza a taza.

3. Soldar espaciadores a taza.
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Proceso:

Soldadura_del shunt a la taza:

Tomar un shunt con pinzas y mano derecha, colocarlo en el electrodo

inferior derecho.

Tomar otro shunt con pinzas -y :-mano derecha 'y  colocarlo en- el

electrodo inferior izquierdo;__,

Con la mano izquierda “tomar’

inferior.

Apretar los botones para producir’

Con

la mano derecha retirar la taza.

Contro! de Proceso: .

1.

2.

No se permite salpicadura de soldadura suella.

No se permite salpicadura de soldadura en forma de hilo se des-
prenda o no.

Probar sol!daduras con pinzas de punta, el shunt no se debe
desprender, en caso de desprendimiento analizar si exisien resi-
duos de material en ambas paries considerando esta soldadura
como buena.

Usar un plug gauge de 0.157" para probar el didmetro interno
del shunt, donde este gauge debe pasar libremente.

Checar tres piezas cada hora (prueba destructiva)l.



Proceso:

Soldadura de soporte de taza a taza:

Tomar wun soporie de taza con la mano derecha y colocario en el
electrodo inferior con las aperturas hacia arriba.

Tomar una taza con la mano izquierda y colocarla en el electrodo
inferior con las aperturas hacia abajo. .
Observar que ambas partes asienten correciamente.

Apretar bolones para producir soldadura.

Retirar la 1aza con la mano derecha.

Control de Proceso:

1. Nbo =e permite salpicadura de soldadura suelta.

2. Neo se permite salpicadura de soldadura en forma de hilo, se
desprenda o no,

3. Prueba de soldadura, checar tres piezas cada hora (prueba des-
tructival.

4, Con pinzas de punta tomar ambas partes y no se deben separar.

5, No se permiten paries deformadas o desalineacidon de ambas

paries,

Proceso:

Soldadura de espaciadores a taza:

Tomar una taza con la mano izquierda y colocarla en el elecirodo
superior, colocar espaciador con pinzas y mano derecha de tal mane-

ra que este espaciador quede con las partes cbncavas hacia abajo.



Colocar un punio de soldadura.

Girar el elecirodo superior hasta el tope,

Colocar olro espaciador de la misma manera que el anterior 'y . colo-

carle un punto de soldadura.

Girar el elecirodo superiar hasta el tope.

Colocar otro espaciador de la misma manera que el ‘anterior 'y colo-

carle un punto de soldadura.

Retirar la taza con !a mano derecha.

Control de Proceso:

1.

2.

3.

No se permite salpicadura de soldadura suelia,
No se permite salpicadura de soldadura en forma de
desprenda o no.
Checar colocacidn de espaciadores con gauge.
+

Los espaciadores laterales deben estar a 90° - 2° con

al espaciador central.

hilo, se

respecto

La distancia enire el borde de la taza y e! espaciador debe

ser de .040 T .015",
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HOJA D E PROCESDO

OPERACION i Soldar shunt a taza.

AREA i Preparacidn de paries.

ODSERVACIONES:

D E S ¢CR 1 P C 1 O N

Tomar un shunt.

Colocarlo en electrodo inferior derecho.

Tomar un shunt.

Colocarlo en electrodo inferior izquierdo.

Tomar una laza.

Colocarla en electrodo inferior.

Dar cuatro puntos de soldadura.

of-otototofote | O

Retirar laza.

R E § U H E N

OPERACIONES a TRANSPbRTL‘b
UPERACIONES COMBINADAS "] ALMACENAJES
INSPECCIONES ESPERAS

TOTALES l 8 ] YOTALES
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HOJA DE

PROCESO

OPERACION ¢ Soldar soporte de taza a taza.

AREA : Preparacion de partes.

OBSERVACIONES:

D E S CR I PC

I 0 N

Tomar un soporie de 13z3.

Colocarta en electrodo inferior.

Tomar una 1aza.

Colecarla en electrodo inferior.

Dar cuatro puntos de soldadura.

OO0 0 O

Retirar taza.

R E § U W E N

OPERACIONES 6 TRANSPORTES
OPERACIONES COMBINADAS ALMACENAJES
INSPECCIONES ESPERAS

TOTALES 1 6 ] FOTALES
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HOJA DE PROCESDO

OPERACION ! Soldar espaciadores a taza.

AREA

Preparacibn de partes.

OBSERVACIONES:

D E S§ CR 1 P C.1 O N

Tomar una 1dza.

Colocarla en elecirodo superior,

Tomar un espaciador.

Colocarlo sobre la taza y detenerlo.

Dar un punto de soldadura.

Girar elecirodo superior hasta el tope.

Tomar un espaciador.

Colocarlo sobre la taza y detenerlon,

Dar un punio de soldadura.

Girar elecirodo superior hasta el 1ope.

Tomar un espaciador.

Colocarlo sobre la taza y detenerio.

Dar un puntio de soldadura.

Retirar la taza.

otototototototototototorodo |O

R E S U H E N

OPERACIONES 14 | TRANSPORTES
OPERACIONES COMBINADAS ALMACENAJES
INSPECCIONES ESPERAS
TOTALES ] 14 l FOTALES
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3.8 PREPARACION DE STEM

Material:
1. Siem.

2. Ojitlo.

Equipo:

1. Cortadora de stem.

2. Stem eyeleting machine,
3. Formadora de stem.

4. Liquid honing.

5. Bata blanca de nylon.
6. Gorro desechable blanco.
7. Dbedales desechables.

8. Charolas metalicas.

9., Pinzas de relojero.

Operaciones:

1. Cortado de stem.

2. Colocacion de ojitlo en patitas de stem.
3. Formado de stem.

4. Lavado de stem.
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Proceso:

Corte_de Stem:

Se toma un stem con la mano derecha y se inserta en l|la base de
la maquina cortadora, teniendo cuidado de que asiente perfectamente

el flare y que las patitas del stem no vayan deformadas.

Presionar e! pedal de accionamiento de la méquina.
Retirar el slem leniendo cuidado de que sea retirado en forma vertis
cal para no deformar las patitas.

Colocarlo en charola metalica.

Contro! de Proceso:

1. No se permiten fillets rotos o descarapelados.
2. No se permite flare roto o descarapelado.

3. No se permite tubutar roto o descarapelado.

4, Alrura de patitas:

Patitas N2 Altura en mm.
1 8
2 N.C.
3 i i i " N.C.
& 21
5 16
6 8
7 14
8 21
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Patitas Ne i Ahura en mm.
9 - 7
10 : Rk
1 " S ER) |
2 IR B -

SN

‘Ileva “patita.

Tolerancia en altura de patitas - 0.5 mm..-

Proceso:

Colocacion de ojillo en patita del stem:

Las patitas que llevan patitas son: 1, &, 5, 6, 7, 8, 11 y 12,
Tomar un stem c¢on la mano derecha e insertarlo en las mordazas
de la m&quina segin la patita que se le pondrd el ojillo. Empujar

el tubular de su partie inferior hasta presionar el microswicht,

Esperar a que el cojillo sea colocado y prensado.
Bajar el stem, .

Continuar el proceso para cada una de las patitas.

Control de Proceso:
1. No se permiten fillets rolos ni descarapelados.

2. No se permite flare roto ni descarapelado.
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3. No se permite tubular roto ni descarapelado.
4.. No se permiten ojillos faltantes,
5. No se permiten ojillos dobles.

6. La distancia del flare al i1ope del ojilio deberd ser de 0.228".

Proceso:
Formado del siem:
Se toma un Sslem con i3 mano derecha y se inserta en la base de

la maquina formadora leniendo cuidade de que asiente bien el flare.

Presionar el pedal de accionamiento de la maquina.

Reétirar el stem en forma vertical para no deformar las patitas,

Colocarlo en charola metalica.

Control de Proceso:

1. No se permiten fillets rotos o descarapelados.
2. No se permite flare roto o descarapelado.

3. No se permite tubular roto o descarapelado.

4. Altura de patitas ya formadas:

Patita NR Altura en mm.
1 8
2 N.C.
3 N.C.
&4 20

5 ‘ 15.5
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Patita N Altura en mm.
6 : 8
7 13.5
8 20
9 7
0 7
no : S 20
12 8
B ' o N N.‘C.;

NOTA:

N.C. l’ndica ﬁue no -lleva patitas.
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HOJA DE PROCESO

OPERACION : Cortado de stem.
AREA : Preparacidon de partes.
OBSERVACIONES:

DE S CR I P C I O N

Tomar un stem.

.Insertarlo en la base de la maquina corie.

Presionar pedal de accionamiento de corte.

Retirar el stem en forma vertical.

Colocarlo en charola metéalica.

otofototo | O

R E S U M E N

OPERACIUNES 5 TRANSPORTES
OPERACIONES COMBINADAS ALMACENAJES
INSPECCIONES -ESPERAS

TOTALES J 5 I I0TALES
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HOJA DE PROCESO

OPEiiACION ¢ Colocacidn de ojillo en patita de stem.
AREA : Preparacion de partes.
OBSERVACIONES:

D E S CR 1 P C I ON

p0olA

Tomar un stem.

insertario en mordazas de Ja méquina.

Empujar el stem hasta presionar microswicht. A..\

Esperar que el ojillo sea colocado. >
Bajar el stem y posicionario para poner olro.

Empujar el stem hasta presionar microswichi. —_—

Esperar que el ojillo sea colocado.

\/

Bajar el stem y posicionario para poner otro.

Empujar el stem hasta presionar microswicht.

P18

Esperar que el ojillo sea colocado.

Bajar el stem y posicionarlo para poner otro.

\

Empujar el sitem hasta presionar microswicht.

/

Esperar que el ojillo sea colocado.

Bajar el stem y posicionarlo para poner otro.

Empujar el stem hasta presionar microswicht.

13

Esperar que el ojillo sea colocads.

"Retirar el stem.

Colocarlo en charola metalica.

13

R E S U H E R

OPERACIONES 13 TRANSPORTED
OPERACIONES COMBINADAS ALMACENAJES
INSPECCIONES ESPERAS 5

TOTALES . l 13 ' POTALES

P
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HOJA DE PROCESO

OPERACION ¢ Formado de stem.

AREA : Preparacién de partes.
OBSERVACIONES:

b.E S CR1PCTI1I 0N O
Tomar un_siem. ?
Insertarlo en la base maguina formadora. é
Presionar pedal accionamienlo de maquina. &-

Esperar que la miquina forme stem.

Retirar el stem. l'a
Colocarlo en charola metalica. P

R E S U M E N

OPERACIONES - 5 TRANSPORTES
UPERACIONES COMBINADAS ALMACENAJES
INSPECCIONES ESPERAS

TOTALES I 5 , FOTALES




CAPITULOD &

AREA DE CUARTO FiINAL



4.1 INSPECCION DE MONTAJE PARCIAL

Material:

1.

Montaje parcial.

.Equipo:

1.
2.
3.

4.

Microscopio de 10X.

Gauge reja dos/reja tres: GO 0.045", NO GO 0.050".
Gauge reja tres/reja cuatro: GO 0.047", NO GO 0.053".
Gauge cilindrico de 0.905" de didmetre interno.

Gauge de penetracién de zapata.

Probador de certo.

Probador de continuidad.

Davis Gauge.

Iman.

Operaciones:

1.

Inspeccionar montaje parcial.

Proceso:

Inspeccidn _de montaje parcial:

INSPECCION

1.

‘reja uno y reja dos.

CRITERIO

Aperturas desplazadas de Rechacese en cual-

quier grado.



INSPECCI1ON

2,

3.

-5

7.

B.

9.

Rejas ‘uno. 'y dos inclinadas
Zapatas descarapeladas

Espatio enire zapata’y re-

Area._meializada en.zapata

“Galpicadura de soldadura

Aperturas golpeadas

Continuidad de reja tres

Cortos

Re;:héﬁ_ese e_n,cuélgyuierr -
grado; L

Ffechécese en cualqﬁier -
grado,

Se debe ver 1uz emré la.
zapata y los dedos de la
reja itres y reja cuatro.

No se permiten zapatas in-
vertidas. No se permite ra-
ybén 1ransversal en el &rea
metalizada.

No se permite salpicadura
de soldadura sueita ni en
forma de hilo se desprenda
o no.

No se permilen‘ aperturas -
golpeadas en las rejas uno,
dos y tres.

Inferior deben mostrar cone-
tinuidad.

No debe haber cortos en ca-
todo a reja uno, reja uno

a reja dos.



- 62 - g .
INSPECCION L IR CRITERIO

10. Soportes ETRE R .~ No se permiten soportes fue-

ra. de zapata.
1. Diédmetro externo’ del'mbﬁléje 2 El montaje parcial debe pa-

sar libremente a travées de

Wi "‘un gauge cilindrico de 0.805"

de didmeiro interno,

12.: Partes ‘faltantes, 5}-',9:“.5,5, de~ No se ‘permiten.

formadas -0 dobles.:

13, Reja tres desplazada: - No se permite ningdn despla—:'
2amiento. :

14, Ojillos. deformados. No se permiten.

Proceso:

Chequeo de espacio de reja uno a reja dos con Davis Gauge:

Tomar un montaje con la mano dereche por la zapata a la altura

de los ojillos con las cintas de reja uno y reja dos hacia la opera-

ria.

Introducirto con cuidado en los mandrils.

Asegurarse de que las tres puntas de prueba hicieron contacto con

la reja dos.

Con la mano izquierda presionar el swicht del equipo.



Observar las luces indicadoras en cada uno de los tres cafio-

nes:

Luz roja espacio abierto de reja uno a reja dos.
Luz verde espacio reja uno a reja dos OK.

Luz amarilla espacio cerrado entre reja uno y reja dos.

El montaje se considerard. OK si se prenden las cuairo luces verdes.: .



HOJA D E PROCESO

OPERACION ¢ Chequeo de espacio de reja umno a reja dos con
’ la maquina Davis Gauge.

AREA ® Cuarto final.

OBSERVACIONES:

D ES CRTIPCTION ol™@OioAID

Temar un montaje. ?
introducirlo en los mandrils de! equipo.

Asegurarse que las punias hacen contacio.

Presionar el swicht de arranque del equipo. L
Observar las luces indicadoras de OK. j;o

Presionar el swich! de terminar del equipo.

Retirar el montaje de los mandrils.

T

Colocar moniaje en charola conlenedora.

R E S UM EN

OPERACIONES 6 TRANSPORTEYS
OPERACIONES COMBINADAS 1 ALMACENAJES
INSPECCIONES 1 ESPERAS

TOTALES I 8 l LOTALES I
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4.2 INTRODUCCION DE CATODO

Material:

1.

Montaje parcial,

2. Catodo.

Equipo:

1. Cathode insert.

2. - Charolas para cafones (montajes}.

3. Bata blanca de nylon,

4, Gorro desechable blanco.

5. Dedales desechables.

6. Pinzas de relojero,

Operaciones:

1. Introduccidon de catodo en ojillo de! montaje parcial.

Proceso:

1. Aseglrese que la maquina esté en posicién de soldar el cafién
azul; caso contrario apretar el botén como INDEX para levar
a 1a maquina a la posicibn anteriormente mencionada.

2. Tomar un cltodo de la charola que se encuenira en la parte
superior del carro con las pinzas y colocarllo en el elecirodo
central,

3, Tomar un cafbn por la zapata a la altura de los cltodos y con




las cintas hacia la operaria {charola izquierda).

4. Con la mano izquierda abrir los clamps.

S. Insertar el candén en los mandrils.

6. Soltar los clamps.

7. Apretar ligeramente los clamps en su parie superior.

8. Regresar el carro hasta su marca.

9. Apretar los botones marcados como START.

10. Esperar hasta que la raiz este en posicion.

11. Mover el micromeiro hasta gque la aguja de la cariiula del Moore
llegue a la marca azu!, una vez ahi wvolver a apretar los boto-
nes de START.

12. Esperar a que el carro se relire.

13. Tomar otro catodo con las pinzas y colocarlo en el electrodo
cemra.l. ‘

14. Repetir los Pasos del B al 11 para los cafones verde y rojo.

15, Esperar a que el carro regrese a posician original.

16. Apretar los clamps para liberar el canbdn.

17. Colocar el candn procesado en la charcla de la derecha.

Control de Proceso: N

1. Ingenieria de Proceso deberd checar al inicio de cada turno
el Cero-To-Touch de la maquina. 7 7

2. Mantenimiento deberd girar el elecirodo central diariamente 180°.

3. Produccion deberd checar soldadura cada hora.

4. Hasta que no se tenga el proceso de primera prueba de aire,
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produccidén deberd checar 5 ‘montajes en la segunda prueba de
aire para realizar una correlacion entre ella’' y el Cathode
\ .

Insert, cada media hora.
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HOJA D E PROCESO

OPERACION : Introduccién de cdtodos en ojillos del montaje
parcial.
AREA 2 cuarto final.

OBSERVACIONES: Se utiliza el equipo de Cathode Insert,

OAD

D.ES CRIPCTI1ION O

Asegurarse posicion de soldar cafbn azul.

Tomar un catodo.

Colocario en e! electrodo central.

Tomar un montaje.

Insertar el cafdn en los mandrils.

Regresar el carro hasta la marca.

P10 010

Presionar e! swicht de arranque del equipo.

—
Esperar hasta que esié en posicidon, >>o
Mover micrometro hasia la marca de cardtula. ul
Presionar swicht de arranque del equipo. -
Esperar que el carro se retire. [——t-0
Tomar un catodo. ?“/,
Colocario en el elecirodo central, é
Regresar el carro _hasta la marca. +
Presionar el swicht de arranque del equipo. &jb\‘
Esperar hasta que eslé en posicidon. “>=0
-Mover micrbémetro hasta la marca de carétula. Vs

Presionar swicht de arranque de! equipo.

R E S U H E N

OPERACIONES TRANSPORTEDS
OPERACIONES COMBINADAS ALMACENAJES
INSPECCIONES ESPERAS

TOTALES I l FOTALES J
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HOJA DE. PROCESO

OPERACION : Introduccidn de calodos en ojillos del montaje
parcial.
AREA ¢ Cuarto final.

OBSERVACIONES: Continuacian.

D ES CRIPCTI ON OINONID
Esperar que el carro se retire, ]
Tomar un cdlodo. ]

Colocarlo en el electrodo central. $
Regresar el carro hasta la marca. $
Presionar el swicht de arranque del equipo, &k\
Esperar hasta que esté en posicidn. )
Mover micrbmeiro hasta marca de caratula.
Presionar swicht de arranque del equipo. -
Esperar que el carro se retire. /:BO
Retirar el montaje. 1
Colocarlo en charola contenedora.
R E S U H E N
OPERACIONES 19 TRANSPORTES
OPERACIONES COMBINADAS 4 ALMACENAJES
INSPECCIONES ESPERAS [3

TOTALES , 23 ,l'OTALES I 6
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4.3 ENSAMBLE DE CONECTORES

Material:
1. Montajes procesados hasta introduccidn de catado.
2. Conectores largos.

3. Coneciores cortos,

Equipo:

1. Heater Connector Welder,
2.  Bata blanca de nylon.
3. . Gorro desechable blanco.
4. Dedales desechables.

5. Pinzas de relojero.

-

. Robetrdn.

Operaciones:

1. Soidar conectores largos y corilos en sopories de 2apatas.

Proceso:

Soldadura de coneclor largo a soporte de zapata:

Soldadura_de conecilor corte a soporie_de zapata:

Colocar dos conectlores cortos en el electrodo inferior.

Colocar encima de ellos un montaje parcial con las cintas hacia

derecha de la operaria.
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Apretar. el pedal de accionamiento del rabotrén. y. darles’ un punio -

de soldadura a cada conector.

Retirar el montaje del elecirodo inferior.
Colocar dos conectores largos en el eleciroda inferior,
Colocar encima de ellos un montaje parcial por las cintas hacia la

izquierda de la operaria.

Apretar el peda! de accionamiento del robotrén y .darles un . punio

de soldadura a cada conector.

Retirar el montaje de! electrodo inferior.

Control de Proceso:

1. La soldadura deberd probarse cada hora.

2. Se considerara buena soldadura si al menos jala material,

3. No deberd bhaber salpicadura de soldadura suelta ni en fc;rma
de hilo, se pueda o no desprender,

4. Ambos coneclores deberan estar al raz del! soporte de zapata.

5. Ambos conectores deberdn estar aproximadamente colocados en
la misma posicidn para no tener probiemas a! soildar el tab dei
ﬁlramenw.

6. Los electrodos superiores se deberdn cambiar dos veces por tur-

na.



- 73 -

4.4 ENSAMBLE DE TABS EN L Y CONECTOR CENTRAL

Material:
1. Tabs en L.

2, Conector central,

Equipo:

1. Heater Conector Strap Welder.
2. Robotrdn.

3. Bata de Nylon.

4, Gorro desechable blanco.

5. Dedal'es desechables.

6. Pinzas de relojero.

7. Cabeza Tytlor.

Operaciones:
1. Secldar conectores en L.

2. Soldar conector ceniral.

Proceso:

Soldadura de coneclores en L. a soporte de zapata:

Soldadura de coneclor ceniral! a wire conector:

Tomar un Tab en L con las pinzas y teniendo cuidado de
la parte corta de! tab quede hacia el soporte de zapata.

tabs se colocan donde estan los conectores corlos.

que

Los
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Colocar el Tab de tal que su exiremo quede a !a mitad del soporte
de zapata, asi mismo cuidar que dicho tab quede lo mas derecho

posible.

Accionar el botén det robotrén para dar un punto de soldadura
.

al iab.

Repetir los pasos anleriores para soldar el otro t1ab.

Tomar con pinzas un conector central,

Soldarlo al wire conector 1teniendo el moniaje con las cir.nas
a8 la derecha de la operaria. El| coneclor. central debe salir

del mismo ladoe que las cintas.

Tener cuidado de que el conector central quede lo mads derecho

posible.

Contro! de Proceso:

1. No debe existir salpicadura de soldadura suelia,

2. No debe existir salpicadura de soldadura en forma de hilo.

3. E1 punto de soldadura debe estar contenido en las partes.

4. Probar soldadura cada hora.

5. EI cambio de electrodos se deberd llevar a cabo dos veces

por turno.



4.5 ENSAMBLE DE CONECTOR DE REJA TRES

Material:
1. Montaje parcial.

2. Conector de reja tres.

Equipo:
1. Partial mount welder.

2. Robotrén,

3. Cabeza Taylor.

4, Bata blanca de nylon.
5. Gorro desechable blanco.-
6, Dedales desechables.
7. Pinzas de relajero.

‘B.. Pieza de hule de neo|

Operaciones:

1. . Soldar conector de reja tres’a r'eja',l}-es.

Proceso:

Soldadura de conector de reja tres a reja tres:

E! conector de reja tres debe ir soldadoe a la reja tres superior
(a 1la que no tiene ventanita) del ca”dn azul, en el lado opuesio

a los tabs en L.



-7 -

Tomar un conector de reja tres con la mano derecha.
Cotocar el montaje con los cdtodos a la derecha de la operaria.

Apoyar la reja tres en el electrodo derecho.

Colocar el conector de reja 1res de tal manera que se extienda

hacia los cétodos.

Apretar el boton quev‘atr:ciona ;ely robolrdn 'y dar un punio de

soldadura. el

Retirar el montaje.

Control de Proceso:

1. No ze permite salpicadura de soldadura suelta.

2. No se permite salpicadura de soldadura en forma de hilo.
3. La soldadura se deberd probar cada hora.

4. La soldadura se considera buena si el conector no se desprende

al jalarlo moderadamente con la mano.

5. Los elecirodos se deberdn carbiar dos veces por 1urno.
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HOJA DE PROCESO

OPERACION s Soldar conector de reja tres a reja tres.
AREA ¢ Cuarto final.
OBSERVACIONES:

D ES CR I P C 1 0N

|0
]
g
o

TJomar un coneclor de reja tres.

Tomar montaje con los catodos hacia la derechal

Apoyar la reja tres en electrodo derecho.

Colocar conector encima de reja.

Dar un punto de soldadura.

Retirar montaje.

o-f-o-0—to0—+-o-tc-

Colocarlio en charola contenedora,

R E S UH E N

OPERACIONES 7 TRANSPORTES
OPERACIONES COMBINADAS ALMACENAJES
INSPECC1ONES ESPERAS

TOTALES | 7 I LOTALES 4[
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4.6 ENSAMBLE DE FILAMENTO A TAB DE FILAMENTO

Material:
1. Fitamento.

2. Tab de filamento.

‘Equipo:

1. Heater to heater tab welding fixture.

2. Cabeza taylor winfield.  ~. e
3. Bata blanca de nylon.

4. Gorro desechable blanco.

5.  Dedales desechables.

6. Pinzas de relojero.

?. Robetran.

Operaciones:

1. Soldar fitamento a tab de filamento:

Proceso:

Soldadura de filamento a tab de filamento;:

Tomar un tab de- filam"en'_lp ‘co

en el NG.

Con las mismas pinzas empujar"'izl tab -hasta que Ilegue. a su

tope inferior.

y Tcolocartio



ESTA TESIS MO DFSE
-1 - SALUR BE LA BIBLIOTECA

Tomar un filamento con las pinzas por las patitas del filamento,

nunca por el recubrimiento.

Colocar el filamento . en &l -JiG i cuidando que éste llegue a su

tope inferior,

Retirar con. culdado. el filamento 'y .

(tomando el {ilamento por- el

Control de Proc-eso H

Inspeccién con microscopio 10X al 100% de lo procesado.

Procesc de Inspeccion:

1. Tomar un filamento por el tab con las pinzas.

2. Observar que no lenga ningdn descarapelamiento en todo
el recubrimiento.

3. Cuidar especialmente descarapelamienio en las espiras vy
en el exiremo del filamento.

4. Puntos sin recubrimiento gris pasan siempre y cuando neo
se vea el alambre.

5. EI filamenlo deberd estar lo mds posible alineado con el

tab.
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El recubrimiento podrd estar montado en el tab pero no
deberd estar descarapelado.

Se <considera OK la penetracion de las patitas del filamento
cuando estd de un 25% a un 60% esta penetracion,

La posicidn del punto de soldadura no deberd ser varijada
arbitrariamenie ya que esto cambia la resistencia del filamento,
por - lo que “se deberd maniener aproximadamente la mitad
de! tab.

La patita del'flla.me;nlo podra !legar‘ a lo mas al file del

tab.
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HOJA DE PROCESO

OPERACIOR $ Soldar filamen.to a tab de filamento,

AREA

Cuarto final.

OBSERVACIONES:

DE S CR I P C I O N

Tomar_un_tab de filamento.

.Colocario en el lJig.

Empujario hasia el tope inferior,

Tomar un {ilamento por las patitas.

Colocarlo en el lJig.

Dar un punto de soldadura,

Retirar e} 1ab y filamento.

oJot-odofotototo | O

Colocarlo en los irays.

R E S U H E N

OPERACIONES 8 TRANSPORTES
UPERACIONES COMBINADAS ALMACENAJES
INSPECCIONES ESPERAS

TOTALES [ 8 I 1UTALES
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4.7 ENSAMBLE DE FILAMENTO A MONTAJE

- Material:
1. Filamento ensamblado a tab.

2. Montaje parcial hasta conector de reja tres,

Equipo:

1. Heater Assembly to healer connector welding unn.r., -
2. Cabeza Taylor.

3. Roboirdn.

4. Bata blanca de nylon,

5., Gorro desechable blanco.

6. Dedales desechables.

7. Pinzas de relojero.

Operaciones:

1. Soldar filamento con tab a conectores largos y cortos.

Proceso:
Colocar con cuidado filamentc a los tres ojillos del caidn con
las pinzas, teniendo cuidado de no descarapelar el recubrimiento

del filamento.

Soldar el tab del filamento con los conectores, leniendo cuidado

de que el punto de soldadura quede contenido en ambas partes.
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Cbrlar la parte superior del filamento moviendo de un lado a

otro esa parte.
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J A D E PROCESO

OPERACION H

Soldar filamento con tab a conectores largos

y cortos.
AREA ¢ Cuarto final.
OBSERVACIONES:
D ES CRTI1PGCTIGON olgoiolaiD

Tomar un montaje y sostenerlo.

TJomar un filamento con tab.

Introducirlo en el

ojillo del cafion.

Tomar un filamento con tab,

Introducirio en et

ojilto del cafdn.

Tomar un filamento con tab.

Introducirio en el

ojillo del cafdn.

Colocar el montaje en electrodo de conector,

Dar un punto de soldadura.

Cortar la parte superior del! tab.

Coiocar el montaje en elecirodo de conector.

Dar un punto de soldadura.

Cortar ta parte superior del tab.

l-o-0--0-+-o0-}-0-+-o0-4-0-fot-o4-o0

Colocar el montaje

en electrodo de conector,

Dar un punto de soldadura,

Retirar montaje.

‘Colocarlo en charola contenedora.

o0}

R E S UM E N

OPERACIONES 17 TRANSPORTES

UOPERACIONES COMBINADAS ALMACENAJES
INSPECCIONES ESPERAS

TOTALES l 17 ] FOTALES l
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4.8 ENSAMBLE DE STEM A MONTAJE

Material:
1. Montaje parcial hasta scldadura de filamento a montaje.

2. Stem ensamblado.

Equipo:

1. Stem to mount welding fixture.
2., Pinzas para soldar.

3. Robotrdn.

4, Bata blanca de nylon,

5. Gorro desechable blanco.

6. Dedales desechables.

7. Pinzas de relojero.

Operaciones:

1. Soldar stem a montaje parcial.

Proceso:

Tomar un stem por el tubular con la mano izquierda.

Can la mano derecha abrir los clamps inferiores.

Colocar el stem con cuidado en la base aseguridndose
asienlev el flare completamente. OGuiarse por la patita

a la hora de meter el stem.

de

que

solitaria
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Abrir los clamps superiores.

Meter con cuidado el montaje en los mandrils, teniendo cuidado

de no golpear la reja cuatro. (El montaje debe quedar con
cintas hacia el frente).
Cerrar tos clamps.

Bajar con cuidado el Jig.

Mover solamente aquellos leads que puedan topar con el montaje,

tomandolos de la punta para no romper los fillets.

las

Soldar los tres leads de los soportes de cdtodo y el . conector

de reja tres con dos puntos de soldadura.
Abrir los clamps.

Subir el Jig.

Extraer con cuidado el montaje para no goilpearlo ni deformar

las patitas del stem,

Soldadura de los tabs en L y el coneclor central:

Colocar el tab en L encima de la patita del Stem.

Dar cuatro puntos de soldadura en cada tab.

Colocar sin jalar el conector de cdlodo central encima de

patita de! stem.

Dar c¢uatro puntos de soldadura.

Soldadura de cintas_a siem;

Poner una pieza de hule de neopreno sobre el soporte de catodo
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lalerayl {rojo} y filamentos de tal manera que cubra esta &rea.

Alizar’ con las pinzas la cinta de reja dos ‘en. el mismo plano

‘de’ la reja.

Con las pinzas de relojero doblar la cin‘(arkde tal": manera. que

quede encima de las patitas del stem,

Dar dos puntos de soldadura en la parte sdpér{br"y, dos'~‘pun’m

de soldadura en la parte inferior de la cinta. !

Repetir estos pasos para la cinta de reja uno.
Soldadas las cintas retirar Ja pieza de hule de neopreno con

cuidado.

Contro! de Proceso:

1. No se permite salpicadura de scldadura _s_y__ella.

2, No se permite salpicadura de soldadura en forma de hilo,

3. Los puntos de soldadura deben estar contlenidos en las partes.

4. No se permiten perforaciones de l|os conectores cuando se
hayan soldado.

5. Las parles a soldar deben estar colocadas centradas en

los electrodos.



HOJA DE PROCESDO

OPERACION : Soldar stem a moniaje parcial.
AREA t Cuarto final.
OBSERVACIONES:

DE S C R 1 P C 1 ON

Tomar un stem por el tubular.

_ Colocarlo en la base del equipo.

Tomar un montaje parcial.

Colocarlo en la parile superior del equipo.

Bajar el Jig del equipo.

Dar un punio de soldadura lead soporte Kl.

Dar un punto de soldadura lead soporie K2.

Dar un punto de scldadura lead soporte K3.

Par dos puntos soldadura a coneclor reja 3.

Subir el Jig del equipo.

Sacar el montaje con stem.

Colocar tab en L sobre patita stem,

Dar cuatro puntos soldadura.

Colocar tab en L sobre patita stem.

Dar cuatro puntos soldadura.

Colocar coneclor ceniral sobre patita stem.

.Dar cuatro punios de soldadura.

o4-o+4-ot+otototototototototot-ototototo O

Colocar pieza de neopreno sobre soporte K.

R E S U 4 E N

OPERACIONES TRANSPORTES
OPERACIONES GOMBINADAS ALMACENAJES
INSPECCIONES ESPERAS

TOTALES I I LTOTALES
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4]

HOJA DE PROCES
OPERACION t Soldar stem a montaje parcial
AREA : Cuarto final,

OBSERVACIONES: Continuacion.

D E S C R 1 P C 1 0N

Alizar con pinzas c¢cinta de reja dos.

Doblar fa cinta.

Poner la cinta encima de la patita stem.

Dar dos puntos de soldadura en la parte sup.

Dar dos puntos de soldadura en la parte inf.

Alizar con pinzas cinta de reja uno.

Ooblar la cinta.

Poner la cinta encima de la patita stem.

o]

Dar dos puntos de soldadura en la parte sup.

nf.

Dar dos puntos de soldadura en la parte

Retirar ia pieza de neopreno,

Colocar el montaje con stem en charola.

R E S U H E N

OPERACIONES 30 TRANSPORTLES
OPERACIONES COMBINADAS ALMACENAJES
INSPECCIONES ESPERAS

TOTALES l 30 ll‘OTALES
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4.9 ENSAMBLE DE TAZA A MONTAJE

Material:
1. Stem y montaje ensambfado.

2. Taza ensamblada.

Equipo:

1. Shield Cup Assembly holding. fixture.
2. Robotrén. 7
3. Bata blanca de nylon.

4, Gorro desechable blanco.

5. Dedales desechables.

6. Pinzas de relojero.

Operaciones:

1. Soldar taza a montaje ensamblado con stem.

Proceso:

Soldadura de taza a montaje ensamblado con slem:

Colocar una taza en el Jig asegurandose de que:
a) El soporte de taza quede hacia arriba.

b} EI espaciador central quede al! frente.

Tomar un montaje por las zapatas y colocario encima del soporte

de taza, teniendo cuidado de que las cintas queden hacia la
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derecha.

Asegurarse que la reja’ cuatro. asiente perfectamenie en el soporte

de taza.

Dar un punto’ de - soldadiura esquina de la unién de

la reja cuatro.’y ‘soporte de’ laza,- leniendo cuidade de que quede

contenido ambas partes,-
Extraer el cafon tomandolo por las zapatas.

Control de Proceso:

1, No se permite salpicadura de soldadura suelta.

2. No se permite salpicadura de soldadura en forma de hilo.
3. Los puntos de soldadura deben contener las partes.

4, Cambiar electrodos dos veces por turno.



82 -

HOJA DE

PROCESO

OPERACION: Soldar taza a montaje con stem,

AREA: Cuarto final,

OBSERVACIONES:

D ES CR 1 P CI ON

o ][

AD

Tomar una taza.

Colocarla en el lig.

Tomar un montaje con stem.

Colocarlo sobre la taza.

Dar un punto de soldadura

una esquina,

Dar un punto de soldadura

una esquina.

Dar un punto de soldadura

una esquina,

Dar un punio de soldadura

en

una esquina.

Retirar el cafion.

Colocarlo en charcla metalic

a.

ot+ot-o+o4-ot-ot1-o0t+ofo O

- R E S UMEN

OPERACIONES ~ 10 TRANSPORTES
OPERACIONES COMBINADAS ALMACENAJES
INSPECCIONES ESPERAS

TOTALES l 10 ITOTALES
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4.10 PRUEBA DE CORTOS .

Material:

1. Montlaje ensambiado.

Equipo:

1. Equipo checador de cortos de alilo voltaje.
2. Bata de nylon blanca, e
3. Gorro desechable blanco.

4, Dedales desechables.

Operaciones:

1. Hacer prueba de cortos a montaje ensamblado.

PROCESO:
Introducir un cafdn en el socket empujdndolo por el flare teniendo

cuidado de no deformar las patitas del stem,

Observar los focos amarillos que estdn en la parte superior
derecha, si alguno de ellos se apaga es que el cafdn tiene
corto entre los elementos, por lo tanto se le colocard una etiquetla

de scrap indicando que elementos se localiza el corto.

Por o tanto para que el cafidn esté bien los focos amarillos

no deben de apagar.
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Apretar el botador y extraer e! montaje tomdndolo por el flare.
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HOJA DE PROCESO

OPERACION: Prueba de cortos.
AREA: Cuarto final,

OBSERVACIONES:

D ESCRTIUPCTION

Tomar un caidn con_stem.

Colocarlo en el socket del equipo.

Obsersar los focos indicadores.

Apretar el botén de botador del equipo.

Retirar el caidn con stem.

Colocarlo en charola metdtica.

R E S B M E N

OPERACIONES 5 |TRANSPORTES
OPERACIONES COMBINADAS ALMACENAJES
INSPECCIONES 1 ESPERAS

TOTALES l 6 lTOTALES
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4.11 PRUEBA DE ROTACION Y ALINEACION

Material:

1. Montaje ensamblado,

Equipo:

1. Stem to Moount Concentricity Gauge.
2. Bata blanca de nylon.

3. Gorro desechable blanco.

4, Dedales desechables,

Operaciones:

t. Hacer prueba de rotacidn y alineaciéon a cafién.

Proceso:
Colocar un cafdn en la méquina teniendo cuidado de que el
lead que se encuenira solitario quede dentro de la marca ya

establecida.

Las cintas de reja uno y reja dos no se ‘deben ver.

Por medio del ocular se deberd observar la ventana de reja
tres, se deberd observar luz de tal manera, Qque si movemos
el eje hacia los lados tlendremos aproximadamente la misma sombra

en las partes laterales de un lado y otro.



Para . verificar - alineacién se

debe pasar sin inclinar el cafién.

Quitar el cafibn por medio del

con un movimiento hacia arriba.

97 -

deberd

tubo . de

subir el tubo gauge

desprendimiento del

que

cafién
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HO0OJA DE PROCESO

OPERACION: Prueba de rotacién y alineacién.
AREA: Cuarto final.

OBSERVACIONES:

D ES CRIPCTION

Tomar un cafién con stem. ?

Colocarlo en la base del equipo.

Observar por el ocular el paso de luz.

Tomar el tubo gauge.

Hacerlo pasar por el cafon.

Mover hacia arriba el tubo desprendimiento

Retirar el canon con siem. §

Colocarlo_en charola metdlica.

R E S U M E N

OPERACIONES 6 TRANSPORTES

OPERACIONES COMBINADAS 1 ALMACENAJES

INSPECCIONES 1 ESPERAS

TOTALES J 8 ITOTALES




CAPITULO 5

CONCLUSIONES



5. CONCLUSIONES

Hablar de Ingenieria Industrial en los procesos de ensamble
de Tubos de Rayos Catdédicos implica el estudio de mdltiples

factores e investigaciones.

Lo que se plantea en esta tesis es evidentemente una minima
parte del control de procesos, sin embargo reconcilia a los diferentes
procesos y sislemas permitiende tener mayor eficlencia y calidad

en el producto.

Se ha podido concluir que en cuanto al veolumen de trabajo
y margen de error, son menores cuando Se conocen profesionalmente
los caminos para hacer de éste tipo de procesos un sistema moderno

y optimo.

Se ha hecho necesario observar los diversos problemas
que se presentan en la fabricacién de tubos de rayos catddicas
para. una planeacion éficaz de un sistema de control de procesos
que . tienda a la optimizacidén, considerando loda la serie de

elementos que en ellos deben intervenir.

La compiejidad de éste tipo de procesos exige la utilizacién
de métodos adecuados que permita soluciones que aseguren el

cumplimiento de las tareas y eficiencia méaxima, por lo cual
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se. puede asumir que la planificacién se justifica y tiene su
mayor aplicacidn cuando se trata de problemas que tienen fines

comunes,

Debido a ta complejidad del!  equipo y al gran ndmero de
operaciones que se requiere para la fabricacién de cafones de
rayos catddicos es necesario que el control de procesos se realice
con un mdximo de eficienc-ia pa.ra evitar que el producto sea
rechazado y evitar asi el retrabajo que nos afectaria en gran
manera a nuesiros costos de fabricacién, materia prima, mano

de obra y en los programas de prpduccién.

Para apoyar éste control, se propone la implementacién

de una auditoria en el proceso de fabricacién.

Ingenieria de! producto serd el responsable de aplicar

esie procedimiento  conjuniamente  con Ingenieria de procesos.

A continuacidn se presenta dicha auditoria.
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AUDITORIA EN EL PROCESO DE FABRICACION
AREA PREPARACION DE PARTES:

Soldadura de Enhancers:

1. Verificar la altura detl electrodo inferior del equipo.
2. Verificar que el electrodo inferior no esié gastado.

3. Verificar que el electrodo superior no esié gastado.

4. Verificar !a posicion de los puntos de soldadura.

5. Verificar la calidad de la soldadura.

6.: Verificar la bosi:ic’m de los enhancers.

7. "Verificar que no exisla salpicadura de soldadura.

Soldadura de Shunts:

1. Verificar que e! electrodo inferior no esté gastado.

2. Verificar que el electrodo superior no esté gastado.

3. Verificar que no - exista salpicadura de soldadura en
aperturas de la taza de convergencia.

4. Verificar las dimensiones de los shunts.

5. Verificar la calidad de la soldadura.

6. Verificar que no exista salpicadura de soldadura.

Soldadura de Soporte de Taza a Taza:
1. Verificar que el electrodo inferior no esté ;_:;aslado.

2, Verificar que el electrodo superior no esté gastado.

las



3.
4.

5.

Verificar
Verificar

Verificar
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la posicidén de los puntos de soldadura.

la cal

idad de la soldadura.

que no exista salpicadura de soldadura.

Scoldadura de Espaciadores a Taza:

1.

2.

Verificar

que

del espaciador,

la tangente de la taza coincida con

Verificar que el electrodo inferior no esté gastado.

Verificar
Verificar
Verificar
Verificar

Verificar

Soldadura de

1.

2.

5.

Verificar
Verificar
Verificar
central.

Verificar

Verificar

Soldadura de

1.

2.

Verificar

Verificar

que el

electrodo superior no esté gastado.

fa posicién de los puntos de soldadura.

el d4ngulo y la aitura del espaciador.

la cal

idad de ta soldadura.

que no exista salpicadura de soldadura.

Conector a Soporte de Citodo Central:

que el
que el

ta p

la cal

electrodo inferior no esté gastado.
elecirodo superior no esté gastado.

osiciéon de! conector en el soporte

idad de 1a soldadura,

que no exista salpicadura de soidadura.

Cintas
que el

que el

de Reja 1 y Reja 2:
elecirodo inferior no esté gastado.

electrodo superior no esté gastado.

el

de

centro

cdtodo
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3,  Verificar la posicidon de los puntos de soldadura.

4, © Verificar la altura del electrodo inferior.

5. Verificar la posicidon de ta cinta con respecto a la reja. " -

6. Verificar la calidad de la soldadura.

7. Verificar que no exista salpicadura de soldadura.

Corte de Stem:
1. Verificar la presion--del--airei i {minimo

60 libras).

2. Verificar. que existan rebabas en

Formado de Stem:
1. Verificar 1a presién del aire comprimido del equipo (25 libras).

2. Verificar gque no se deformen los pinos después del formado.

Scldadura del Filamento a Tab de Filamento:

1. Verificar la penelracién del filamento al tab.

2. Verificar la resistencia del filamento.

3. Verificar ia posicion de los puntos de soldadura.

4; " Verificar la altura del electrodo inferior.

5. Verificar que los elecirodos no estén gastados.

6. Verificar que e! recubrimiento del filamento no esté roto
o descarapelado.

7. Verificar la alineacién entre e! filamenio y el tab.
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AREA CUARTO FINAL:

Introduccidn del C&todo:

1.

2.

Verificar que el electrodo central no esté dafando al catodo.
Verificar que los electrodos l!aterales estén bajando simultdnea-
mente.

Verificar que los mandrils estén sujetando bien el montaje.
Verificar que el eleclrodo central no eslé gastado.

Verificar que el electrodo central no esté flojo.

Verificar que los electrodos laterales no estén flojos.

Verificar que los electrodos laterales cwuando bajen estén
en posicién correcta a el electrodo central.

Verificar que no exista fuga de aire en la nariz del equipo
indicador de la penetracidn de! cdiodo.

Verificar la alineacidn de la nariz con respecto al electrodo
central.

Verificar que no exista fuga de aire en la coneccién de
la manguera de la nariz.

Verificar las condiciones de la nariz con el microscépio.
verificar la presién de! aire comprimido (60 libras).

Verificar los rangos del moore,

Verificar que no exista salpicadura de soldadura.

Verificar las lecturas de la sensibilidad de zero to touch

del equipo con la de las personas de mantenimiento.
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Soldadura de conectores largos y corltos:

1. Verificar que los elecirodos no estén gastados.

2. Verificar el alineamiento de los conectores,

3. Verificar el dngulo de! elecirodo inferior.

&4, Verificar si el vacio del equipo estd funcionando..

5. Verificar si las lainas que sostienen a los conectores los
estdn deteniendo correctamente,

6. Verificar la posicidn de los puntos de soldadura.

7. Verificar la calidad de la soldadura.

8. Verificar Que no exista salpicadura de soldadura.

Soldadura de Conectores en L:

1. \Verificar que los electrodos no estén gastados.
2. Verificar la posicidén de los conectores en L.
3. Verificar la presién de los electrodos.

4. Verificar el aiineamiento de los conectores.

5. Verificar calidad de soldadura.

6, Verificar que no exista salpicadura de soidadura.

Soldadura de Conector de Reja 3 a Reja 3_:

1. Verificar que los electrodos no estén gastados.

2. Verificar la posicién de! conector con respecto a la reja.
3. \Verificar la posicién de los electrodos.

4, \Verificar la calidad de la soldadura.

5. Verificar que no exista salpicadura de soldadura.



Soldadura de
1. Verificar
2. \Verificar

3. Verificar
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Filamento a Montaje:
altura del punto de soldadura.

la condicién del punio de soldadura.

que el electrodo inferior no se mueva cuando se

esté soldando.

4, Verificar
5. Verificar

6, Verificar

que el electrodo inferior no esté largo.

el alineamiento entre el tab y el filamento.

que !a operadora esté trabajando perpendicularmente

con respecto al montaje.

7. Verificar

-8, Verificar

Soldadura de
1. ‘Verificar
2. \Verificar
3. \Verificar

4. Verificar

la calidad de la soldadura.

que no exista salpicadura de soldadura.

Cinta Central:

que los elecirodos no estén gastados.
la posicién de la cinta central,

la calidad de ia soldadura.

que no exista salpicadura de soldadura.

Soldar Stem a Montaje Parcial:

1. Verificar

2. \Verificar

altura del cafién (57.2 to.s mm. ).

el alineamiento entre el montaje parcial

con boogie,

3. \Verificar

4,  Verificar

5. Verificar la condicion de los electrodos de la pinza de

si los mandrils sujetan bien el montaje.

que los mandrils no estén flojos.

b4

el stem

soldar.
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Verificar la presién de los electrodos de la pinza de soldar.
Verificar que la operadora no abra excesivamenie los pinos
de! stem.

Verificar la calidad de la soldadura.

Verificar que no exista salpicadura de soldadura.

Soldadura de Cintas de Rejas 1 y 2 a Pinos:

1.

Verificar la presidon del aire comprimido del equipo {30 libras
méximo).

Verificar que los electrodos no estén gastados.

Verificar que las operadeoras estén alizando correctamente
las cintas.

Verificar la condicién de las pinzas soldadoras.

Verificar el paralelismo de los electrodos de las pinzas de
soldar al contacto,

Verificar la posicién de las cintas con respecto a los pinos.
Verificar que las cintas no estén perforadas.

Verificar la calidad de la soldadura.

Verificar que no exista salpicadura de soldadura.

Soldadura de Taza a Monlaje:

Verificar fa condicidn de los elecirodos de la pinza de. soldar.
Verificar la presidn de los electrodos de la pinza.
Verificar que la operadora esté dando los puntos de soldadura

en X.
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4. Verificar la calidad de la soldadura.

5. Verificar que no exista salpicadura de soldadura.

Prueba de Cortos:

1. Verificar que )la base del equipo no esté doblando los
de! stem.

2. Verificar que la tensidén esté correcta.

3. Verificar gque el equipo esté marcando cortos.

pPrueba de Rotacidn

1. Verificar el alineamiento del equipo con el boogle.

pinos

Esta auditoria se aplicard aleatoriamente durante la fabrica-

cion y se deberd parar cualquier proceso si se encuentra alguna

desviacién a los estandares establecidos para que de inmediato

se tomen las acciones correctivas al proceso.
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