COMTES DF PGENE oM MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

CENTRO DE PRODUCCION SANTA RITASA DECV,

NOMEBRE DEL PROCEDIMIENTO:
Menitoreo y Verificacion de Basculas en Lineas de Seleccion y
Empacado y Modulos de Servicio.

CODIGO DEL PROCEDIMIENTO:

PR-MAN-227
REVISION:

E
FECHA DE REVISION:

Moviembre -2016
HOJA:

1/5

OBJETIVO DEL PROCEDIMIENTO:

Establecer una guia para el personal técnico para lievar a cabo
el monitoreo ¥ la verficacion de las basculas con clase exactitud
lll con fa finalidad de que las basculas utilizadas para el proceso
de empaque cumplan con las caracteristicas técnicas y metro
logicas de funcionamiento no automatico, basadas en Ia
aplicacion de la norma NOM-010.SCFI. Vigente.

—_—
AREAS DE APLICACION:

Departamentos que intervienen en el procedimiento de Monitoreo
y Verificacion de Basculas en Lineas de Seleccion y Empacado y
Maodulos de Servicio:
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CONTROLADO | = Empague

o e R o

= Mantenimiento



CINTRC: DE FAOBRCEION MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
CENTRO DE PRODUCCION SANTA RITA S.A. DEC.V,

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

Direccion: Técnica | Fecha de Elaboracin: Abril, 2010 |
Departamento: Mantenimiento = Hoja: 2/6 i i
Procedimiento: Monitoreo y Verificacion de Basculas en Lineas de Seleccion y Empacado y Madulos de
Servicio,
Responsabla ! ﬂp:';n":'ﬁ“ Descripcian del procedimiento
Jefe de Mantenimiento 01 Maonitoreo de Basculas
Elécirico y
Automatismos 1.- Este monitorec es realizado en base a la programaciin de
mantenimiento preventivo. Para lograr tener ausencia de basculas fuera
de calibracian,

| 2 - Avigar al Jefe de drea de las actividades a realizar (Jefe de linea si es
en area de empaque o Jefe de Ferfirmgacion y Filosanidad si es en drea |
L de Modubos de senvicio)

Oficlal Eldctrico | §3.— Revisar que la bascula se encuentre nivelada y sin ningln dafio
| fishco
|

4 - Prender |a bascula comprobando su buen funcionamiento.
5.~ Con un frapo homedo limpiar |a charola de pesado.

B.- Colocar una pesa patrén comprobando que el peso zea el adecuado
(si se coloca una pesa patron de 5.00 kg esta debe zer la lectura en la
pantalla de la bascula, + - 2 g).

7.~ 5i se encuenira una bascula con lecturas arrdneas o con valor > 4 g
proceder a su verificacidn, siguiendo los pasos de la operacidn 02, en
caso de falla mecanica realizar la operacidn 03,

8 - Lienar el formato de monitoreo (FO-MAN-019) de basculas y que sea
firmado por el Jefe de Area

1
|| DOCUME NTG__ 9.- Recoger [a herramienta utilizada y el material de desecho.
CONTROLADO |
Oficial Ebectrico 02 Verficacion de Basculas:

1.- Idenfificar. marca, models, ndmero de serie ¥ ndmero de
identificacitn

2- Les Ajustes del mstrumento para llevar 2 cabo comrecciones, seran
reafizadas de acuerdo a las indicacionss y recomendaciones del
fabricante. (Manuales de Opearacidn y Sarvicia),

3.- Las verfficaciones se levaran a cabo en el area misma donda sa
ubiguen las basculas




CENTRD DI PRODLCCION MANUAL DE PI:I{}EEDH'?HENLI‘GH
CENTRO DE PRODUCCION SANTARITAS A DECYV.

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

o

Fecha de Elaboracién: Abril, 2010

'Departamento: Mantenimiento

Hoja: 3/56

Procedimiento: Monitoreo y Verificacion de Basculas en Lineas de Seleccion y Empacado y Médulo

Descripcidn del procedimiento

4.- Comprobar el funcionamiente de los  sistemas  mecanicos,
electrénicos, eléctricos y dpticos de la bascula,

5 - Las pesas deberan tener 30 minutos de estabilizacién térmica
G - Deberd nivelarse el instrumento antes de Iniciar la verificacian

7.- Para el registro de verificacion deberd Henarse el formato “Informe de
verificacitn” (FO-MAN-001) por cada equipo venficado.

B.- Para iniciar la verificacion se enciende la bascula y se ingresa el
codigo de acceso a la verificacion, el cual depandera del modelo y el afo
de fabricacion de la misma. "R ZERQ" deberd aparecer en pantalla.
Presionar la tecla "C" para que la pantalla presente la palabra "LOAD",
en este momenio colocar la pesa patrdn y presionar la tecla con el
simbolo de “foco”. En este momento la bascula queda verificada, Retirar
la pesa patron. En caso de que en lugar de "R ZERQ" la pantalia
muestre |a palabra "ERROR", proceder de acuerdo a la operacion 03.

9.- Apagar y encender |a bascula, colocar nuevamente la pesa patron
para verificar que el peso registrado sea el correcta (+ - 2 g).

10.- En caszo de que el pesc tenga una diferencia > 4 g. proceder
conforme alos paso 4, 5 67 By 9.
11.- Entregar el equipo al encargado del drea, segln el paso 2 de la

12.- Recoger la herramienta y el material de desecho.

Mantenimiento Correctivo:

de Servicio.
Operacidn
Responsable Niim.
operacian 1
1
|| DOCUMENTO |
(| CONTROLAD!
r— T os
Oficial Eléctrico

1.- identificar la falla del equipo

2 - Una vez identificada |a falla proceder a desarmar la bascula retirando
primerameante la charola de pesado, los tomillos de la base de la charola,
los temilles del chasis de la bascula y los cables que conectan |a tarjeta,




soffa)
CENTRD DE PRCIDCCION MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

CENTRO DE PRODUCCION SANTA RITA 5.A. DE C.V.

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

Direccion: Técnica Fecha de Elaboracion: Abril, 2010

Departamento: Mantenimiento Hoja: 4/5 ;
Procedimiento: Monitoreo y Verificacion de Basculas en Lineas de Seleccion y Empacado y lll&dulm]
de Servicio. |

Respansable oot ] Descripcion del procedimiento |

| ?3.— Realizar impieza general de la bascula utilizando una brocha v arra'
' | comprimido.

4.- Retirar |a pieza dafiada (teclado, pila, celda, conector de carga o
tarjeta.) y remplazaria con una pleza nueva

| & - Armar nuevamente |a bascula comprobande su funcionamienta

%E.a Realizar la venficacidn siguiendao los pasos de la operacion 02, |

i;?.- Entregar la bascula al jefe de area segun el paso 2 de la operacion 1.

I"-.-I. i
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

CENTRO DE PRODUCCION SANTA RITA 5.4, DE CV,

DIAGRAMA DE FLUJO

Direccidn: Técnica

| Fecha de elaboracién: Abril, 2010

 Departamento: Mantenimiento

| Hoja: &5

de Servicio.

Procedimiento: Monitoreo y Verificacion de Basculas en Lineas de Seleccion y Empacado y Médulos

Jefe de Mantenimiento Eléctrico y Automatismos
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