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MAPA DE PROCESO

RE-PL-GO 1.2.2
Version 2
[AREA: PLANTA RECAMIC FECHA: 10/06/2015
NOMBRE DE PROCESO: VERIFICACION INICIAL NIVEL: 3
CONTROLES
Manual de inspeccion Inicial. M500E305ESP

Nota pedido

Modo Operativo de Maquina

de TECTYRES NDT TIP3- Modificada M500E129
DOVE-Lista clasificada de los dafios REV20-OF-ES-6
objetivos o subjetivos

Referencial Técnico de aceptacidn M5001517ESP
de carcazas

v

Carcasa limpia lista para la verificacion

v

ACTIVIDADES (SUB-PROCESOQS)

1. Operador recibe las llantas

2. Clasifica las llantas por notas de pedido ya sea de sucursales o
clientes de Guayaquil.

3. Inspecciona el neumatico mediante su manual de proceso.

4. Verifica si se encuentra apta para el proceso si no se rechaza.

5. Si se rechaza se genera una etiqueta de rechazo "Devolucion de
llantas sin trabajar". Adicional, se marca los neumaticos rechazados
con las siglas "FN" (Fuera de norma). Se llena el "Registro de Rechazos
de carcazas".

6. Si se encuentra apta, se genera la "Nota de Proceso"

7. Se generan marcas para determinar los dafios que se encuentran en
la carcasa.

8. Llena la siguiente informacién: fecha, nombre del cliente, nota de
pedido N°, marca, dimension, disefio original de neumatico, serie,
banda pedida, y la cantidad de rencauches que ha tenido la llanta.
Despues registra su firma, fecha y hora en la cual estuvo en su
proceso.

9. Llena también la parte baja de la nota de proceso en la cual indica la
etiqueta de entrega, llena todos los datos.

10. Introduce la nota de pedido dentro de la llanta para que pueda

ESPECIFICACIONES DE SALIDA

Llanta inspeccionada D.evoluac'lon de llantas
sin trabajar

Llantas rechazadas para Nota de proceso

devolucion a clientes .
Registro de Rechazos de carcazas

Formatos Externos:
Nota de proceso o "
Control diario del neumético

testigo de la maquina NDT  M500E129ESPFORO1

RECURSOS

Supervisor de planta, Operador,EPIs(Gafas, guantes, botas de seguridad,
tapones auditivos, uniforme correspondiente, mascarilla), punzén, regla 30
cm, tiza de cera, pinza, martillo, aspiradora, maquina de inspeccién, papeleria

v

CRITERIOS DE ACEPTACION DEL PROCESO

N.A.
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