SEP

TECNICO SUPERIOR UNIVERSITARIO EN PROCESOS
INDUSTRIALES AREA PLASTICOS
EN COMPETENCIAS PROFESIONALES

ur

UNIVERSIDADES
TECNOLOGICAS

ASIGNATURA DE TRANSFORMACION DE PRODUCTOS PLASTICOS Il

1. Competencias Desarrollar productos plasticos, a través de tecnologias
de transformacion, la normatividad aplicable y las
politicas de la organizacion, para contribuir al
cumplimiento de las metas de produccion.

2. Cuatrimestre Quinto

3. Horas Tedricas 33

4. Horas Practicas 72

5. Horas Totales 105

6. Horas Totales por Semana 7

Cuatrimestre

7. Objetivo de aprendizaje El alumno programara los parametros de una maquina
inyectora y equipos periféricos para generar productos
plasticos por inyeccion segun las especificaciones del
producto y de la materia prima.

Unidades de Aprendizaje o ,H(_)ras
Tedricas | Practicas| Totales

l. Secado de materiales 3 6 9

Il. Mezclado y dosificacion 3 6 9

Il. Regulacion térmica 3 8 11

V. Manejo y clasificacién 3 6 9

V. Molienda 2 5 7

VI. Maquinas de inyeccién de plasticos 3 7 10

VII. Ajuste de la maquina inyectora 13 27 40

VIIl. Solucion de defectos 3 7 10

Totales 33 72 105
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TRANSFORMACION DE PRODUCTOS PLASTICOS I

UNIDADES DE APRENDIZAJE

L. Unldad' d? |. Secado de materiales
aprendizaje
2. Horas Teoricas 3
3. Horas Précticas 6
4. Horas Totales 9
5. Objetivo de la : . . s
Unidad de El aJumno seleccionara el equipo pe_rlferlco para establecer los
. parametros de secado la materia prima
Aprendizaje
Temas Saber Saber hacer Ser
Hornos Describir los tipos de horno, |Establecer el tipo de Responsable
sus componentes y el horno y sus pardmetros | Comunicativo
funcionamiento en funcién de la materia
prima a procesar
Secadores Identificar los tipos de Determinar el tipo de Responsable
secadores, sus componentes |secador y sus Comunicativo
y su funcionamiento parametros en funcién de

la materia prima

Deshumidificadores | Identificar los tipos de Establecer los Responsable
deshumidificadores, sus parametros del sistema | Comunicativo
componentes y su de des-humidificacién en
funcionamiento funcién de la materia

prima.
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TRANSFORMACION DE PRODUCTOS PLASTICOS I

PROCESO DE EVALUACION

Resultado de aprendizaje

Secuencia de aprendizaje

Instrumentos y tipos
de reactivos

A partir de una muestra de
materia prima que requiera un
proceso de secado, elaborard un
reporte que contenga:

- La seleccion del equipo
periférico a utilizar

- Los parametros de operacion
del equipo

1. Relacionar los componentes
y el funcionamiento de los
hornos.

2. Diferenciar los componentes
y el funcionamiento de los
secadores

3. ldentificar los componentes y
el funcionamiento de los
deshumidificadores

4. Interpretar los parametros
para cada tipo de materia prima

Estudio de casos
Lista de cotejo

. Comité de Directores de la carrera de A ) i . R
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TRANSFORMACION DE PRODUCTOS PLASTICOS I

PROCESO ENSENANZA APRENDIZAJE

Métodos y técnicas de ensefianza

Medios y materiales didacticos

Practicas situadas
Estudios de caso
Equipos colaborativos

Cafnon
PC

Materiales y medios multimedia

Material impreso
fichas técnicas
revistas especializadas

ESPACIO FORMATIVO

Aula Laboratorio / Taller Empresa
X
5. Comité de Directores de la carrera de A, . L o e
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TRANSFORMACION DE PRODUCTOS PLASTICOS I

UNIDADES DE APRENDIZAJE

L. Unldad' dg II. Mezclado y dosificacion
aprendizaje

2. Horas Teoricas 3

3. Horas Précticas 8

4. Horas Totales 11

5. Objetivo de la | al d inara | . q i4n d
Unidad de El alumno determinara los parametros de operacion de

g mezcladores para asegurar la homogenizacion del material.

Aprendizaje

Temas

Saber

Saber hacer

Ser

Mezcladores
simples

Describir los componentes de
los mezcladores sencillos e
identificar su funcionamiento

Determinar los pardmetros
de operacion en la
mezcla de materiales,
aditivos, pigmentos y
reciclado

Responsable
Proactivo

Mezcladores
volumétricos

Describir los componentes de
los mezcladores volumétricos
en su funcionamiento

Determinar los pardmetros
de operacion en la mezcla
volumétrica de materiales,
aditivos, pigmentos y
reciclado

Responsable
Proactivo

Mezcladores

3Describir los componentes

Determinar los pardmetros

Responsable

gravimétricos |de los mezcladores de operacion para la Proactivo
gravimétricos y su homogenizacion de la
funcionamiento en la mezcla gravimetrica de
dosificacion de materiales materiales, aditivos,
Mezcladores gravimétricos pigmentos y reciclado
. Comité de Directores de la carrera de . . . - R
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TRANSFORMACION DE PRODUCTOS PLASTICOS I

PROCESO DE EVALUACION

Resultado de aprendizaje

Secuencia de aprendizaje

Instrumentos y tipos
de reactivos

A partir de una muestra de
materia prima, elaborara un
reporte que contenga:

- Tipo de mezcladora a usar
- Los parametros de operacion
del equipo

1. Relacionar el funcionamiento
de los mezcladores simples de
acuerdo al tipo de materia prima

2. ldentificar los componentes y
el funcionamiento de los
mezcladores volumétricos

3. ldentificar los componentes y
el funcionamiento de los
mezcladores gravimétricos

4. Interpretar los parametros
para cada tipo de material.

Estudio de casos
Lista de cotejo

. Comité de Directores de la carrera de . . . - G
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TRANSFORMACION DE PRODUCTOS PLASTICOS I

PROCESO ENSENANZA APRENDIZAJE

Métodos y técnicas de ensefianza Medios y materiales didacticos
Préacticas situadas Materiales y medios multimedia
Estudios de caso Cafon
Equipos colaborativos PC

Fichas técnicas
Revistas especializadas

ESPACIO FORMATIVO

Aula Laboratorio / Taller Empresa

X

. Comité de Directores de la carrera de A ) i . S ey
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TRANSFORMACION DE PRODUCTOS PLASTICOS I

UNIDADES DE APRENDIZAJE

1. Unidad de N
. [ll. Regulacion térmica
aprendizaje
2. Horas Tedricas 3
3. Horas Précticas 6
4. Horas Totales 9
5. Objetivo de la El alumno determinara los parametros de operacion de los

Unidad de
Aprendizaje

intercambiadores de calor para asegurar un correcto y eficiente
funcionamiento.

Temas Saber Saber hacer Ser
Torres de Indicar los componentes y el Proactivo
enfriamiento funcionamiento de una torre de Respetuosos

enfriamiento en la regulacion
térmica del proceso

Chillers

Indicar los componentes y el | Ajustar los pardmetros |Proactivo
funcionamiento de un chiller de | de operacion del chiller | Respetuosos
enfriamiento en la regulacion
térmica del proceso

Termoreguladores

Indicar los componentes y el | Ajustar los parametros | Proactivo

funcionamiento en un de operacion para el Respetuosos
termoregulador en el correcto y eficiente

intercambio de calor en el intercambio de calor en

proceso un termoregulador

. Comité de Directores de la carrera de . s - ST
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TRANSFORMACION DE PRODUCTOS PLASTICOS I

PROCESO DE EVALUACION

Resultado de aprendizaje

Secuencia de aprendizaje

Instrumentos y tipos
de reactivos

A partir de una préctica
elaborara un reporte que
contenga:

- La descripcion de los equipos
periféricos de regulacion térmica
- Los parédmetros de operacion
del intercambiador de calor

1. Comprender los principios
basicos de la transferencia de
calor.

2. ldentificar los componentes y

el funcionamiento de las torres
de enfriamiento

3. ldentificar los componentes y

el funcionamiento de los
chillers.

4. Identificar los componentes
el funcionamiento de los
termorreguladores

5. Ajustar los parametros de
aplicacién para cada tipo de
molde o maquina.

<

Estudio de casos
Lista de cotejo

. Comité de Directores de la carrera de . . . - G
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TRANSFORMACION DE PRODUCTOS PLASTICOS I

PROCESO ENSENANZA APRENDIZAJE

Métodos y técnicas de ensefianza Medios y materiales didacticos
Practicas en empresa Materiales y medios multimedia
Equipos colaborativos Cafién
Aprendizaje situado PC

Material impreso
Fichas técnicas
Revistas especializadas

ESPACIO FORMATIVO

Aula Laboratorio / Taller Empresa

X

. Comité de Directores de la carrera de A ) i . R
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TRANSFORMACION DE PRODUCTOS PLASTICOS I

UNIDADES DE APRENDIZAJE

1. Unidad de : e
o IV. Manejo y clasificacion

aprendizaje
2. Horas Tedricas 3
3. Horas Précticas 6
4. Horas Totales 9
5. Objetivo de la El alumno determinard tipos de sistemas de banda

Unidad de transportadora, clasificadores o separadores y robots para el

Aprendizaje

manejo de los productos plasticos.

principales tipos y aplicaciones
en el transporte de productos
plasticos

manejo de las piezas
terminadas de acuerdo a
la geometria de
producto

Temas Saber Saber hacer Ser
Bandas Indicar los componentes de una | Diferenciar una banda |Responsable
transportadoras | banda transportadora, sus transportadora para el Comunicativo

Clasificadores /

Indicar los principales tipos de

Seleccionar los

Responsable

separadores clasificadores o separadores, clasificadores o Comunicativo
sus aplicaciones y separadores del
componentes en el manejo del |producto cumpliendo
producto con las especificaciones
Implementar Identificar los principales tipos | Ajustar el robot y sus Responsable
robots para de robots en el manejo de las |accesorios segun el tipo | Meticuloso
automatizar piezas y las coladas o de producto.
movimientos mazarota.
repetitivos y de Implementar robots que
riesgo. Conocer los lenguajes automaticen
informaticos utilizados en la movimientos repetitivos
programacion de robots. y de riesgo.
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TRANSFORMACION DE PRODUCTOS PLASTICOS I

PROCESO DE EVALUACION

Resultado de aprendizaje

Secuencia de aprendizaje

Instrumentos y tipos
de reactivos

A partir de un caso practico
elaborara un reporte que
contenga:

- Tipo de banda y su justificacion
trasportadora utilizada

- El clasificador o separador y su
justificacion

- Las condiciones de ajuste en el
manejo de las piezas con el
robots

1. Identificar los componentes y
el funcionamiento de las bandas
transportadoras

2. Relacionar los componentes
y el funcionamiento de los
distintos tipos de clasificadores

3. Analizar los pardmetros para
cada tipo de producto de
acuerdo a las especificaciones

4. Interpretar los componentes y
sus ajustes de los tipos de
robots.

Estudio de casos
Lista de cotejo

Comité de Directores de la carrera de

o
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TRANSFORMACION DE PRODUCTOS PLASTICOS I

PROCESO ENSENANZA APRENDIZAJE

Métodos y técnicas de ensefianza Medios y materiales didacticos
Practicas en empresa Materiales y medios multimedia
Equipos colaborativos Cafién
Aprendizaje situado PC

Material impreso
Fichas técnicas
Revistas especializadas

ESPACIO FORMATIVO

Aula Laboratorio / Taller Empresa

X

. Comité de Directores de la carrera de A ) i . S ey
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TRANSFORMACION DE PRODUCTOS PLASTICOS I

UNIDADES DE APRENDIZAJE

1. Unidad 'de‘ V. Molienda
aprendizaje

2. Horas Tedricas 2

3. Horas Précticas 5

4. Horas Totales 7

5. Objetivo de la El alumno realizara la molienda de los materiales no conformes y
Unidad de los residuos de la inyeccion para asegurar la granulometria del
Aprendizaje material y las especificaciones del producto.

Temas

Saber

Saber hacer

Ser

Molinos de
alta velocidad

Explicar los componentes de los
molinos de alta velocidad

Operar un molino de alta
velocidad

Responsable
Proactivo

Molinos de
baja velocidad

Explicar los componentes de los
molinos de baja velocidad

Operar un molino de
baja velocidad

Responsable
Comunicativo

Tipos Explicar los tipos especiales de |Seleccionar el tipo de Responsable
especiales de |molinos y sus componentes proceso, molino y equipo | Proactivo
molinos especial
. Comité de Directores de la carrera de . . . - e
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TRANSFORMACION DE PRODUCTOS PLASTICOS I

PROCESO DE EVALUACION

Resultado de aprendizaje

Secuencia de aprendizaje

Instrumentos y tipos
de reactivos

A partir de un ejercicio practico
donde realice la molienda de un
material no conforme, elaborara
un reporte que contenga:

-Viabilidad de reciclado del
producto

- Justificacion del tipo de molino
a utilizar

- Verificacion de la granulometria
obtenida vs las especificaciones

1. Identificar los componentes y
el funcionamiento de los
molinos.

2. ldentificar y comprender los
componentes y el
funcionamiento de los molinos
de baja y alta velocidad

3. Identificar y comprender los
componentes y el
funcionamiento de los tipos
especiales de molinos.

4. Interpretar los parametros
para obtener un tamafio
determinado de particula

Estudio de casos
Lista de cotejo

. Comité de Directores de la carrera de A ) i . R
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TRANSFORMACION DE PRODUCTOS PLASTICOS I

PROCESO ENSENANZA APRENDIZAJE

Métodos y técnicas de ensefianza Medios y materiales didacticos

Practicas en empresa
Equipos colaborativos
Aprendizaje situado

Material impreso
Cafién

Recursos multimedia
PC

fichas técnicas

revistas especializadas

ESPACIO FORMATIVO

Aula

Laboratorio / Taller Empresa

X

5. Comité de Directores de la carrera de . ) - o Py
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TRANSFORMACION DE PRODUCTOS PLASTICOS I

UNIDADES DE APRENDIZAJE

1. Unidad 'de‘ VI. Maquinas de inyeccion de plasticos
aprendizaje

2. Horas Tedricas 3

3. Horas Précticas 7

4. Horas Totales 10

5. Objetivo de la El alumno fabricara piezas plasticas utilizando las técnicas de
Unidad de inyeccion pertinentes para cumplir con los requerimientos del
Aprendizaje cliente.

Temas Saber Saber hacer Ser
Principio de Definir el principio de inyeccion Responsabile,
inyeccion para la produccién industrial de proactivo,

productos, para introducirse en honesto,
su tecnologia. comunicativo,
leal, respetuoso,
meticuloso,
creativo.
Unidades Definir los grupos funcionales Localizar en una Responsabile,
funcionales. de una maquina inyectora: maquina de inyeccién proactivo,
unidad de cierre, unidad de sus principales honesto,
inyeccion, control y sistema componentes. comunicativo,
hidraulico leal, respetuoso,
meticuloso,
creativo.
Ciclo de Definir las etapas del ciclo de Programar un ciclo de Responsabile,
trabajo. trabajo para la produccion inyeccion. proactivo,
intermitente de productos por honesto,
inyeccion. comunicativo,
leal, respetuoso,
meticuloso,
creativo.
ELABORO: (T:g[?igidper g;i?;:izgset:iaalzzrrera de REVISO: Direccion Académica f".;”."’s
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Temas Saber Saber hacer Ser
Técnicas Definir las técnicas especiales | Determinar por Responsable,
especiales de |de inyeccion: observacion la técnica proactivo,
inyeccion. Inyeccidn asistida por agua y de transformacion honesto,

gas, coinyeccion multimaterial,
coinyeccion multicolor, con

plasticos.

utilizada en productos

comunicativo,
leal, respetuoso,

insertos metalicos, decoracion meticuloso,
en el molde, de otros materiales creativo.
organicos y metélicos.
A, Comité de Directores de la carrera de A L - R
ELABORO: TSU en Procesos Industriales REVISO: Direccién Académica 7 .~‘ ”.s
. FECHA DE ENTRADA . -@)
APROBO: C.G.U.T.y P. EN VIGOR: Septiembre de 2018 v &

F-CAD-SPE-28-PE-5B-05-A2




TRANSFORMACION DE PRODUCTOS PLASTICOS I

PROCESO DE EVALUACION

Resultado de aprendizaje

Secuencia de aprendizaje

Instrumentos y tipos
de reactivos

A partir de una préctica de
inyeccion elaborara una pieza
plastica de acuerdo a las
especificaciones del producto.

1. Identificar el principio de
inyeccion.

2. Diferenciar los grupos
funcionales de una inyectora

3. Comprender el ciclo de
trabajo de la inyectora y las
variables de operacion.

4. Identificar los productos
obtenidos mediante técnicas
especiales.

5. Inyectar un producto plastico

Ejercicio préactico
Lista de cotejo

Comité de Directores de la carrera de

o
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TRANSFORMACION DE PRODUCTOS PLASTICOS I

PROCESO ENSENANZA APRENDIZAJE

Métodos y técnicas de ensefianza

Medios y materiales didacticos

Tareas de investigacion,
Aprendizaje situado
Préacticas en laboratorios.

Presentacion Power, informacién fotocopiada,
magquinaria de inyeccion, software
especializado.

ESPACIO FORMATIVO

Aula Laboratorio / Taller Empresa
X
5. Comité de Directores de la carrera de A, . L o e
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TRANSFORMACION DE PRODUCTOS PLASTICOS I

UNIDADES DE APRENDIZAJE

1. Unidad 'de‘ VII. Ajuste de la maquina inyectora
aprendizaje

2. Horas Teodricas 13

3. Horas Practicas 27

4. Horas Totales 40

5. Objetivo de la El alumno programard los pardmetros de una maquina inyectora
Unidad de para producir piezas de acuerdo a las especificaciones del
Aprendizaje producto.

Temas Saber Saber hacer Ser
Montaje y Explicar el procedimiento de Realizar el Montaje y Responsabile,
desmontaje de | montaje y desmontaje de un conexion de un molde de | proactivo,
molde. molde de inyeccion y las reglas |inyeccién considerando |honesto,

de seguridad aplicables al
montaje.

las reglas de seguridad
requeridas en la

comunicativo,
leal, respetuoso,

preparacion de la meticuloso,
maquina. creativo.
Ajuste de la Definir las variables de ajuste Programar los valores de | Responsable,
unidad de de la unidad de cierre para una |los pardmetros que proactivo,
cierre. magquina inyectora. intervienen en la honesto,
apertura y cierre del comunicativo,
molde. leal, respetuoso,
meticuloso,
creativo.
Ajuste de la Definir las variables de ajuste Programar los valores de | Responsable,
unidad de gue intervienen en la unidad de |los pardmetros que proactivo,
inyeccion. inyeccion. intervienen en la unidad | honesto,
de inyeccion. comunicativo,
Conocer el lenguaje de la leal, respetuoso,
interface del tablero de control | Sensorizar parametros | meticuloso,
de una maquina de inyecciéon. |de proceso de inyeccion |creativo.
en el monitoreo y control
dentro y fuera de la
planta.
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TRANSFORMACION DE PRODUCTOS PLASTICOS

PROCESO DE EVALUACION

Resultado de aprendizaje

Secuencia de aprendizaje

Instrumentos y tipos
de reactivos

A partir de una préctica de
inyeccion elaborara un reporte
que contenga:

-El programa de montaje y
desmontaje del molde

- Los parametros de la unidad de
cierre.

-Los parametros de la unidad de
inyeccion.

- Integrar las especificaciones de
la materia prima.

1. Comprender el procedimiento
del montaje y desmontaje del
molde.

2. ldentificar las variables de
ajuste de las unidades de cierre
y de inyeccion.

3. Comprender los parametros
de la unidad de cierre de la
magquina inyectora.

4. comprender los parametros
de la unidad de inyeccion de la
magquina inyectora.

5. Elabora la hoja de puesta en
marcha de la inyectora.

Ejercicio préactico
Lista de cotejo
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TRANSFORMACION DE PRODUCTOS PLASTICOS I

PROCESO ENSENANZA APRENDIZAJE

Métodos y técnicas de ensefianza

Medios y materiales didacticos

Aprendizaje situado

Préacticas en laboratorios y en empresa.

Presentacion Power, informacion fotocopiada,
maquinaria de inyeccion, software

Simulacién especializado.
ESPACIO FORMATIVO
Aula Laboratorio / Taller Empresa
X
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TRANSFORMACION DE PRODUCTOS PLASTICOS I

UNIDADES DE APRENDIZAJE

1. Unidad 'de‘ VIII. Solucién de defectos
aprendizaje

2. Horas Tedricas 3

3. Horas Précticas 7

4. Horas Totales 10

5. Objetivo de la | al d L : : | q
Unidad de E alumno determinara acciones correctivas en el proceso de

e iInyeccion para solucionar los defectos de las piezas inyectadas.

Aprendizaje

Temas Saber

Saber hacer

Ser

Identificacion
de defectos.
diferenciarlos.

Definir los principales tipos de
defectos y la metodologia para

Identificar los defectos
en piezas inyectadas.

Responsabile,
proactivo,
honesto,
comunicativo,
leal, respetuoso,

meticuloso,
creativo.
Acciones Definir las causas y posibles Ajustar los parametros Responsabile,
correctivas. soluciones de los defectos de la | de maquina inyectora de | proactivo,
pieza inyectada. acuerdo los defectos de |honesto,
la pieza. comunicativo,
leal, respetuoso,
meticuloso,
creativo.
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TRANSFORMACION DE PRODUCTOS PLASTICOS I

PROCESO DE EVALUACION

Resultado de aprendizaje Secuencia de aprendizaje Instréjmento§ T Upos
e reactivos
A partir de un ejercicio practico | 1. Identificar los principales Ejercicio préactico
donde se entregue una pieza tipos defectos de una pieza
con defectos desarrollard un inyectada. Lista de cotejo
reporte que contenga:
2. Relacionar los defectos con
-Los ajustes a los parametros. los parametros de inyeccion
- validacion de la pieza sin
defectos. 3.- Ajustar los parametros de
inyeccion.
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TRANSFORMACION DE PRODUCTOS PLASTICOS I

PROCESO ENSENANZA APRENDIZAJE

Métodos y técnicas de ensefianza

Medios y materiales didacticos

Aprendizaje situado

Préacticas en laboratorios y en empresa.

Presentacion Power, informacion fotocopiada,
maquinaria de inyeccion, software

Simulacién especializado.
ESPACIO FORMATIVO
Aula Laboratorio / Taller Empresa
X
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TRANSFORMACION DE PRODUCTOS PLASTICOS I

CAPACIDADES DERIVADAS DE LAS COMPETENCIAS PROFESIONALES A LAS QUE
CONTRIBUYE LA ASIGNATURA

Capacidad

Criterios de Desempefio

Modelar el producto en software
especializado, considerando los
pardmetros, normas y especificaciones,
para la generacion del prototipo y su
aprobacion.

Disefa el prototipo en sus dimensiones finales:
Peso, volumen, dimensiones y geometria,
tolerancias, acabados, tipos de resinas, cargas,
aditivos, vistas, despieces, cortes, modelo soélido
del producto.

Generar el prototipo mediante técnicas de
conformado y software especializado,
para validar las especificaciones vy
funcionalidad del producto

Elabora el producto en fisico y/o virtual de
acuerdo al disefio: Peso, volumen, dimensiones y

geometria, tolerancias, acabados, material,
vistas, despieces, cortes, modelo sélido del
producto.

Modelar el molde conforme al prototipo
aprobado, la normatividad aplicable y el
software especializado, para obtener los
planos de su fabricacién.

Disefa los planos en despiece de los elementos
del molde del producto:

Placas de sujecidon fija y mdéviles, placa porta
cavidades, placa porta corazon, bujes guias,
pernos guias, anillo de centrado, bebedero,
botadores, placas de botado, cavidades,
corazones, canales de distribucion, venteos,
canales de enfriamiento, calidad de aceros y
aleaciones, tratamientos de los aceros,
mecanizados (torno, fresado, rectificado, electro
erosionado).

Validar el producto, molde y proceso
mediante corridas de prueba
documentadas, para su liberacion en el
area de produccion

Libera el producto, molde y proceso mediante el
reporte con las herramienta de calidad de
liberacion del producto en proceso (PPAP) en:
Inyeccién, inyeccion soplo, inyeccién asistida por
gas, asistida por agua, de pereda delgada,
extrusion (bolsa, hoja, tubos y perfiles, envases
por parisén, envases biorientados, forrado de

cables, peletizado, coextrusion, rotomoldeo,
termoformado.
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Capacidad

Criterios de Desempefio

Preparar herramientas, maquinaria,
equipo periférico y materia prima de
acuerdo al procedimiento establecido y
las politicas de la organizacion, para
cumplir con los estandares de tiempo de
montaje de herramental y la seguridad del
proceso.

Valida de acuerdo a lista de cotejo todos los
elementos para su montaje en proceso:

Preparacion de herramentales, resinas, aditivos,
equipos periféricos, limpieza y TPM identificando
y cumpliendo las normas de seguridad e higiene.

Montar herramentales en maquina con
meétodos 'y técnicas especializadas
acordes al proceso de transformacion de
plasticos, para cumplir con el programa de
produccién.

Implementa el procedimiento del desmontaje
montaje establecido:

Desmontaje y montaje del molde, considerando
los siguientes puntos como cerrar alimentacion a

la tolva, vaciar el barril, retirar unidad de
inyeccion, cambiar a sistema  manual,
desconectar mangueras de  enfriamiento,

sopletear vestigios de agua de conductos de
refrigeracion, quitar bridas de sujecién, bajar
molde.

Validar el montaje comparando lo
realizado contra el método de trabajo,
para asegurar el cumplimiento de los
estandares de montaje establecidos.

Supervisa el trabajo realizado en base a los
procedimientos y el tiempo establecidos.

De acuerdo a la lista de cotejo conteniendo los
siguientes puntos. Como cerrar alimentacion a la
tolva, vaciar el barril, retirar unidad de inyeccion,
cambiar a sistema manual, desconectar
mangueras de enfriamiento, sopletear vestigios
de agua de conductos de refrigeracién, quitar
bridas de sujecion, bajar molde. Generando un
reporte de cumplimiento 0 no cumplimiento.
Supervisa el trabajo realizado en base a los
procedimientos y el tiempo establecidos.

De acuerdo a la lista de cotejo conteniendo los
siguientes puntos. Como cerrar alimentacion a la
tolva, vaciar el barril, retirar unidad de inyeccion,
cambiar a sistema manual, desconectar
mangueras de enfriamiento, sopletear vestigios
de agua de conductos de refrigeracion, quitar
bridas de sujecion, bajar molde. Generando un
reporte de cumplimiento 6 no cumplimiento.
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Capacidad

Criterios de Desempefio

Programar maquinas de transformacion
de plasticos de acuerdo a los parametros
de operacion establecidos en la hoja de
proceso, para cumplir con el programa de
produccion y las especificaciones del
producto.

Implanta las variables y las registra en una lista
de cotejo (temperatura, velocidades, tiempos,
presiones, resinas, equipos periféricos, servicios)
de la moldeadora.

Ajustar parametros de operacion con base
en las condiciones de operacion y hojas
de control del proceso, para corregir
defectos del producto y prevenir fallas
potenciales.

Identifica las no conformidades del producto e
implementa los ajustes que surjan en proceso
registrando y controlando hasta su eliminacion
del problema para su aprobacion.
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TRANSFORMACION DE PRODUCTOS PLASTICOS I
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