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Versión 2

ACTIVIDADES (SUB-PROCESOS) 
 El operador: 
1. Chequea la nota de proceso. 
 
2. Selecciona la receta para poder raspar el neumático. 
 
3. Programa la maquina con la receta. 
 
4. Introduce la llanta a la máquina para el raspado. 
 
5. Inicia el ciclo de raspado. 
 
6. Al acabar el ciclo, llena en la nota de proceso la siguiente 
información:  ancho de la banda,  circunferencia, radio, firma, fecha y 
la hora de su proceso.  
 

RECURSOS 
Operador, EPIs, tiza, punzón, regla, cinta métrica, profundimetro, martillo de 
caucho, plantilla de radio de raspado, esmeriladora neumática, papelería. 

CONTROLES 
Manual Utilización de la Raspadora RP 01       M500E307ESP 
Manual Recetas                                   

 
ESPECIFICACIONES DE SALIDA 
 
Nota de Proceso                     
 
Formatos Externos  
 
Formulario de Verificación 
y Control de Raspado            M500E307FOR03  

CRITERIOS DE ACEPTACIÓN DEL PROCESO 
 
N.A. 
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