MAPA DE PROCESO

[ —{—J NT A TENL, o RE-PL-GO 1.2.8
Version 2
AREA: PLANTA RECAMIC FECHA: 10/06/2015
NOMBRE DE PROCESO: Embandaje NIVEL: 2
CONTROLES
Modo Operativo Extrusora az-ctc M500E111ESP
Instruccion Técnica de Creacién
de recetas AZ-CTC MS500E122ESP
ACTIVIDADES (SUB-PROCESOQS)
El Operador:
ESPECIFICACIONES DE SALIDA
1. Verifica que la nota de proceso coincida con la banda y la carcasa Llanta embandada
que se usaran. Nota de Proceso
L Formatos Externos
Nota de proceso 2. La carcasa la monta en la maquina. Nota de proceso
Registro de Verificacion
» |3, Enciende el laser de la maquina que determina el inicio del pegue y prueba de seguridad AZ CTC M500E111FOR02
del neumatico.
Llanta reparada Control del espesor de la goma
de ligacion M500E111ESPFORO1
4. En cada cuarto de carcaza la maquina se detiene para determinar la
Banda preparada

para aplicar a carcasa

aproximacién del empate.
5. Une el empate con grapas neumaticas.

6. Bajan los rodillos y ejercen presion en la banda de rodamiento para
liberar cualquier burbuja de aire que haya quedado en la banda.

7. Coloca licra y plastico.
8. Coloca firma ,fecha y hora de su proceso en la nota de proceso.

9. Entrega la llanta a preparacion de vulcanizado.

RECURSOS
Operadores, EPIs, maquina de embandaje, martillo de caucho, grapadora
neumatica, destornillador plano de 12 pulgadas, papeleria.

v

CRITERIOS DE ACEPTACION DEL PROCESO

N.A.
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