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Quality Check Point
(Puntos de Revision de

Esta instruccion aplica para el producto: U625 LH Ambient & No ambient

Proceso: QCP U625 Alineacion LH

Fecha 24/06/2024
Clave ACI736
Revision 1

it e e — Verificacion inicial y / o | Verificacién durante
Sl (g P cambio o ajuste turno
- . llenar registro de | llenar registro de
Verificar parametros de horno en hoja de set up.
1 P ) P setup AIR132 | setup AIR132
—
2 |Verificar estar utilizando el fixture correcto 1 pza / visual 100 C"is‘tjzlzaS/
o
3 |Verificar estar utilizando la tela y el inserto correcto. 1 pza / visual 100 C"is‘t::ﬂzaS/
4 Verificar que la aplicacion de adhesivo sea la correcta: Libre de 1 pza | visual 100% piezas /
zonas sin adhesivo o grumos en la pieza. P visual
N . e . 1 pza / visual
1 ’ 5 Al momento de alinear verificar que la costura de union quede P 100% piezas /
N—" localizada correctamente en la ranura de costura de la pieza SCAAF 4 visual
o
6 |Verificar que tela quede correctamente adherida a la pieza. 1 pza / visual 100 C"is‘t::ﬂzaS/
1 pza / visual % Di
7 |Verificar que la costura correctamente alineado y no quede ond SCAAF 5 100 C"is‘ﬂilzaS/
YR
8 |Verificar que no cuente con arrugas en vinil. 1 pza / visual 100 CoisFLIZIZaS /

Registro de primer pieza debe ser llenado: ACR435 U625 Inspeccion de primer pieza U625 Alineacién

LH Ambient & No ambient 24106/2024 | °° agregan SCCAF Ec | NR | RC

29/01/2024 inicial EC RP JB

Si esta Hoja QCP no es CLARA, reportarlo al lider del equipo. Date Reason Mnfg.| QC | Eng.
ACR44
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