
Producción Pre-Lanzamiento

# Aspecto

Cantidad Equipo

1 Cooling Fixture

1 Tijeras

Cantidad No Parte Descripción Nota

1 92U61022 U611MCA M-TPPR LH LXR BLK/PCN

1 92U61023 U611MCA M-TPPR LHLXR LSGRY/SMK

1 92U61024 U611MCA M-TPPR LH LXR BNZ/GTNE

1 92U61025 U611MCA M-TPPR LH LXR CH/BLK

1 92U61030 U611MCA M-TPPR LH LTH BLK/BNDY

1 92U61031 U611MCA M-TPPR LH LTH BLK/LGGE

1 92U61041 U611MCA M-TPPR LH LTH GMOON

1 92U61051 U611MCA M-TPPR RH LXR BLK/PCN

1 92U61052 U611MCA M-TPPR RHLXR LSGRY/SMK

1 92U61053 U611MCA M-TPPR RH LXR BNZ/GTNE

1 92U61054 U611MCA M-TPPR RH LXR CH/BLK

1 92U61055 U611MCA M-TPPR RH LTH BLK/BNDY

1 92U61056 U611MCA M-TPPR RH LTH BLK/LGGE

1 92U61057 U611MCA M-TPPR RH LTH GMOON

4

Código Código Lentes Mascarilla Overol Guantes Bota de seguridad Otro

AIR154 ACR407 

# de Revisión

0

Clave /Revisión EOA EOA623-REV1 PROCESO

ESTANDAR DE OPERACIONES AUTOMOTRIZCOOLING FIXTURE RH & LHPrograma U611 MCA

Inspección de Primer  Pieza

Equipo y herramentales Pasos del proceso Descripción de la operación / Ayuda Visual

Parámetros

0

Antes de comenzar la operación, asegúrate de 

portar tu EPP completo y de llenar los registros que 

aparecen en la sección de documentos.

Línea o Estación Cooling Fixture
Ruta

COSTURA UNIÓN -> COSTURA DECORATIVA -> APLICACIÓN ADHESIVO -> ALINEACION SPACER -> ALINEACION TELA -> ROBOT CORTE -> COMPRESION -> ENFRIAMIENTO -> EDGEFOLDING -> SOLDADURA -> POKA YOKE & SOLDADURA -> 

ACABADO/FINISHING -> INSPECCION -> CAMARA -> EMPAQUE
Nivel de emisión

Número de parte 92U61022-25, 30, 31, 41, 51 - 57

Materiales

2
Coloca la etiqueta de trazabilidad en las piezas en la 

parte interna, ver imágenes.

AIR154

NA

1

Coloca las piezas previamente pasadas por la 

compresora en el fixture de enfriamiento, recuerda 

tomar las piezas por la parte interna para no 

generar hundimientos y colocalas en sus nidos 

correspondientes. 

3

Utilizando las tijeras, realiza los siguientes cortes de 

material en las 4 esquinas para la pieza LH, cuidando 

de no cortar material de más.

Comentarios / Notas

Llene el Registro AIR154 y en caso de 

detectar algún parámetro fuera de 

rango, detenga el proceso y notifique 

a su líder y/o supervisor.

Aspectos / SC Documentos relacionados Equipo de Protección personal

Plan de reacción / Producto No conforme Revisiones Aprobación Firma SELLO CONTROL DE DOCUMENTOS

X

Documento Documento

Hoja de Parámetros  Ensamble

Producto no conforme --> Señalar donde se encuentra el defecto --> Colocar en área Roja

Problema de equipo o instrucción --> Detener el proceso y/o línea --> Notificar a coordinador/a ó Supervisor --> Esperar 

indicaciones

Descripción del cambio Responsable Fecha Creado por Rubén Colorado

1
Se actualizan números de parte de PT para lado RH debido a ECO C00933

Rubén Colorado
28/10/2024

HOJA 1 DE 3

Producción recibido por Armando Cabello

CLAVE DE REGISTRO AIR42 REV4

Creación de documento. Rubén Colorado 28/05/2024

Ingeniería Aprobado por Mariano Monroy

Nota de calidad RecomendaciónNota de Recomendación

1

2

Symbol as CC /Caracteristicas especial

3
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CLAVE DE REGISTRO AIR42 REV4

Documento

Inspección de Primer  Pieza

Plan de reacción / Producto No conforme Revisiones Aprobación Firma SELLO CONTROL DE DOCUMENTOS

Producto no conforme --> Señalar donde se encuentra el defecto --> Colocar en área Roja

Problema de equipo o instrucción --> Detener el proceso y/o línea --> Notificar a coordinador/a ó Supervisor --> Esperar 

indicaciones

Descripción del cambio Responsable Fecha Creado por Rubén Colorado
Creación de documento. Rubén Colorado 28/05/2024

1
Se actualizan números de parte de PT para lado RH debido a ECO C00933

Comentarios / Notas

Llene el Registro AIR154 y en caso de 

detectar algún parámetro fuera de 

rango, detenga el proceso y notifique 

a su líder y/o supervisor.

Materiales

6

Utilizando las tijeras, extiende el corte en las zonas 

que se muestran en las imágenes para hacerlo más 

largo en piezas RH, asegurando no cortar de más 

para no generar corte alto.

AIR154

NA

5
Realiza los siguientes cortes de material para piezas 

RH que se muestran en las imágenes.

Parámetros

4

Utilizando las tijeras, extiende el corte en las 4 

zonas que se muestran en las imágenes para hacerlo 

más largo, asegurando no cortar de más para no 

generar corte alto.

Clave /Revisión EOA EOA623-REV1 PROCESO

ESTANDAR DE OPERACIONES AUTOMOTRIZCOOLING FIXTURE RH & LHPrograma U611 MCA

Equipo y herramentales Pasos del proceso Descripción de la operación / Ayuda Visual

Hoja de Parámetros  Ensamble
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4
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5
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Ingeniería Aprobado por Mariano Monroy
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Producción recibido por Armando Cabello

CLAVE DE REGISTRO AIR42 REV4

Documento

Inspección de Primer  Pieza

Plan de reacción / Producto No conforme Revisiones Aprobación Firma SELLO CONTROL DE DOCUMENTOS

Producto no conforme --> Señalar donde se encuentra el defecto --> Colocar en área Roja

Problema de equipo o instrucción --> Detener el proceso y/o línea --> Notificar a coordinador/a ó Supervisor --> Esperar 
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Descripción del cambio Responsable Fecha Creado por Rubén Colorado
Creación de documento. Rubén Colorado 28/05/2024

1
Se actualizan números de parte de PT para lado RH debido a ECO C00933

11 Retire las piezas y paselas al siguiente proceso.

Comentarios / Notas

Llene el Registro AIR154 y en caso de 

detectar algún parámetro fuera de 

rango, detenga el proceso y notifique 

a su líder y/o supervisor.

Materiales

10

Presione botón de inicio de ciclo. Comenzará el 

temporizador a contar el tiempo y se encenderá  el 

indicador de piezas en proceso. Al terminar se 

encenderá el indicador verde y se liberará el seguro 

del fixture para poder retirar las piezas.

AIR154

NA

9
Una vez terminado los pasos anteriores, baje el 

fixture tomandolo de la agarradera.

Parámetros

8

Doble manualmente la tela hacia la parte interna de 

la pieza en las 3 zonas que se muestran en la 

imagen.

Clave /Revisión EOA EOA623-REV1 PROCESO
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Nivel de emisión
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Aspectos / SC Documentos relacionados Equipo de Protección personal

X

Documento

Nota de calidad RecomendaciónNota de Recomendación

8

Symbol as CC /Caracteristicas especial

9

10

Indicador de Piezas en Proceso

Indicador de Proceso terminado


