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ACTIVIDADES (SUB-PROCESOS) 
 El Operador: 
 
1. Revisa la nota de proceso que concuerde con la carcasa. 
 
2. Verifica las marcas realizadas por inspección inicial. 
 
3. Se procede a realizar la escareación, en la cual raspa para  
arreglar daños. 
 
4. Evalúa los daños que se encuentran, en donde puede definir que el 
daño es muy grande para seguir en proceso, la separa y consulta con 
supervisor para decidir el retiro de la llanta. 
 
5. Retira todo parche que se encuentre en la llanta que no haya sido 
realizado por RECAMIC. 
 
6. Anota en la parte posterior de la nota de proceso los parches que 
necesita el neumático. 
 
7. Anota en la nota de proceso, en el campo de  "Esmerilado" , su 
firma la fecha y la hora de su proceso. 
 
8. Si es que se necesitan parches en la parte interna el también llena 
en la nota de proceso en  el campo de "reparación".  
 
9. Pasa al siguiente proceso la llanta con su nota de proceso. 

RECURSOS 
EPIs, lezna o punzon, tiza, regla, alicates, esmeriladora neumática de 20000 
rpm y de 2900 rpm, campana tipo copa de grano 16, raspa tipo disco, raspa 
tipo lápiz granp 16, fresas de un diámetro de 3/16, puntas montada de eje de 
diámetro de ¼ a36 y a37, copas de corte de un diámetro de 3/4 , flanchos o 
platos externos de 50 mm y porta herramientas, cepillos a15 y a35, piedra de 
afilar, taladro reversible de 800rpm, lámpara fluorecente, tabla de aplicación 
de parches. 

CONTROLES 
Instrucción de trabajo del puesto de Escareación      M500E3162ESP 
Tabla de Aplicación de Parches PANESA                  

 
ESPECIFICACIONES DE SALIDA 
    
Nota de Proceso                    
 
Formatos Externos 
 
Registro de verificación  
y prueba de seguridad  
Escareación                     M500E3162FOR01 
 

CRITERIOS DE ACEPTACIÓN DEL PROCESO 
 
N.A. 
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