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1.0.- ALCANCE
Esta instruccidn aplica para la inspeccion y liberacidn de todos los productos del cliente AerSale.
2.0.- RESPONSABILIDAD

Inspector de calidad: Es responsable de realizar la inspeccién de producto terminado de acuerdo a
esta instruccidn.

Coordinadora de calidad: Es responsable de entrenar a los inspectores de calidad y asegurar que la
inspeccidn y liberacién de producto se realice de acuerdo a lo indicado en esta instruccién.

3.0.- DEFINICIONES

PART #: Numero de parte asignado a cada pieza que se va a enviar.
Maquina hotwire: Maquina para corte con alambre caliente.

Work Order: Orden de Produccion.

4.0.- INSTRUCCION

4.1 Inspeccién ancho y largo con flexdmetro en maquina hotwire.

1. Operador de produccion: Corta material en maquina hotwire, coloca las piezas en el rack e
identifica cada pieza colocando el sobre viajero con sus respectivas etiquetas.

2. Inspector de calidad: Toma cada pieza del rack, revisa de forma visual que la pieza no presente
danos fisicos.

3. Inspector de calidad: Confirma con flexdmetro que las dimensiones ancho y largo estén dentro
de tolerancia.

4. Si la pieza cumple con las especificaciones del dibujo, se marca la etiqueta ACEPTADO (Etiqueta
verde) en el espacio "Ancho & Largo" y se coloca dentro del sobre viajero de etiquetas, al final se
deja la pieza de nuevo en el rack.

Los resultados de la inspeccidn se registran en el formato FCR168.

5. Si la pieza no cumple con las especificaciones, presenta dafos, contaminacién o defectos visibles,
Se coloca la etiqueta DETENIDO (Etiqueta amarilla) y se sigue el procedimiento FCP02 Control de
Producto No Conforme.
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4.2 Inspeccion dimensional con escaner.
1. El técnico de calidad coloca la pieza sobre la mesa de inspeccidn.

2. Realiza una inspeccion visual para verificar que la pieza no presente dafios fisicos, contaminacién
o defectos visibles.

3. Escanea la pieza y se confirma que las dimensiones estén dentro de las tolerancias especificadas.

4. Si la pieza cumple con las especificaciones del dibujo: Se marca la etiqueta ACEPTADO (Etiqueta
verde) en el espacio "Escaner" y se deja dentro del sobre viajero de etiquetas.

5. El técnico de calidad coloca la pieza a la entrada de la mesa de identificacién y empaque.

6. Si la pieza no cumple con las especificaciones, presenta dafios, contaminacion o defectos visibles:
Se coloca la etiqueta de DETENIDO (Etiqueta amarilla) y se sigue el procedimiento FCP02 Control de
Producto No Conforme.
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4.3 Inspeccidn visual de pieza antes de identificacion.

1. Inspector de calidad: Revisa de forma visual la pieza colocada a la entrada de la mesa de
identificacion y empaque.

2. Inspector de calidad: Confirma que la figura de la pieza concuerde con el dibujo y los datos de la
etiqueta de pieza.

3. Si la pieza cumple con las especificaciones del dibujo, no presenta dafios, contaminacién o
defectos visibles: Se marca la etiqueta ACEPTADO (Etiqueta verde) en el espacio "Mesa de
identificacion", se deja la etiqueta dentro del sobre viajero de etiquetas y se libera la pieza para que
continle con el proceso de identificacion y empaque.

Los resultados de la inspeccidn se registran en el formato FCR167.

4. Si la pieza no cumple con las especificaciones, presenta dafos, contaminacién o defectos visibles:
Se coloca la etiqueta de DETENIDO (Etiqueta amarilla) y se sigue el procedimiento FCP02 Control de
Producto No Conforme.
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4.4 Inspeccion visual de Identificacion de pieza.

1. Operador de produccién: Coloca las placas metdlicas sobre el material de la pieza, formando el
numero de parte, las letras, la fecha de produccion y los sefialamientos indicados en el dibujo
técnico.

2. Operador de produccion: Rocia las placas con aerosol para transferir la informacién al material,
dejando la pieza identificada.

3. Inspector de calidad: Después de que la pieza ha sido identificada y antes de que se empaque en
la bolsa negra, confirma los datos, la ubicacién y el lado correcto de la identificacidn en el material.

Los resultados de la inspeccidn se registran en el formato FCR167.

4.5 Liberacion de identificacion y empaque individual de pieza.

1. Operador de produccidon: Coloca la pieza identificada dentro de la bolsa plastica, y la sella por
ambos extremos.

2. Operador de producciéon: Confirma los datos de la etiqueta de pieza y la pega sobre la bolsa
plastica.

3. Inspector de calidad: Verifica visualmente que los datos de la etiqueta coincidan con los datos
marcados en la pieza, la bolsa no presente partes rotas y este bien sellada en ambos extremos.

4. Si los datos de la etiqueta son correctos, la bolsa esta bien sellada y no presenta partes rotas, el
inspector de calidad coloca un sticker verde a un lado de la etiqueta de pieza, indicando que el
empaque y etiquetado han sido liberados. El sello se coloca junto al nimero INSTALL STEP, sin
obstruir el nimero.

Los resultados de la inspeccidn se registran en el formato FCR167.
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4.6 Liberacion de empaque final.

1. El inspector de calidad verifica que la informacidn contenida en las etiquetas del producto
terminado coincida con la informacion de la etiqueta de empaque individual de cada pieza.
2. Una vez validada la informacion de las etiquetas, el inspector de calidad procede a realizar el
empaque de la pieza en la caja asignada, asegurando que se cumplan los requisitos de presentacién
y trazabilidad definidos.

3. Al alcanzar la cantidad de piezas especificada en la etiqueta del producto terminado, el inspector
de calidad:

e Coloca las etiquetas requeridas en la caja, segun lo establecido en el procedimiento de
identificacion.

e Sella la caja utilizando la cinta especificada.
e Coloca el sello de calidad sobre la etiqueta interna, indicando que la caja ha sido liberada.
e Escanea el codigo "QR" de la etiqueta interna para registrar la liberacidén en el sistema.

Los resultados de la inspeccidn se registran en el formato FCR169.

4. Si las etiquetas presentan discrepancia entre los datos de la etiqueta individual y la etiqueta de
producto terminado, se coloca la etiqueta de DETENIDO (Etiqueta amarilla) y se sigue el
procedimiento FCP02 Control de Producto No Conforme.
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5.0.- DOCUMENTOS DE REFERENCIA
FCP0O4 Inspeccion Foam
FCP02 Control de producto no conforme
FCR167 Identificacidon y empaque individual de pieza AerSale
FCR168 Inspeccion en maquina de corte Hotwire
FCR169 Liberacion de producto terminado AerSale
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