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. DISPOSICIONES GENERALES

MINISTERIO DE LA PRESIDENCIA

883 Real Decreto 1955/2009, de 18 de diciembre, por el que se complementa el
Catéalogo Nacional de Cualificaciones Profesionales, mediante el establecimiento
de siete cualificaciones profesionales de la Familia Profesional Artes Graficas.

La Ley Organica 5/2002, de 19 de junio, de las Cualificaciones y de la Formacion
Profesional tiene por objeto la ordenacion de un sistema integral de formacion profesional,
cualificaciones y acreditacion, que responda con eficacia y transparencia a las demandas
sociales y economicas a través de las diversas modalidades formativas. Para ello, crea el
Sistema Nacional de Cualificaciones y Formacion Profesional, definiéndolo en el articulo
2.1 como el conjunto de instrumentos y acciones necesarios para promover y desarrollar
la integracion de las ofertas de la formacion profesional, a través del Catalogo Nacional de
Cualificaciones Profesionales, asi como la evaluacion y acreditacion de las correspondientes
competencias profesionales, de forma que se favorezca el desarrollo profesional y social
de las personas y se cubran las necesidades del sistema productivo.

El Catalogo Nacional de Cualificaciones Profesionales, tal como indica el articulo 7.1,
se crea con la finalidad de facilitar el caracter integrado y la adecuacion entre la formacién
profesional y el mercado laboral, asi como la formacion a lo largo de la vida, la movilidad
de los trabajadores y la unidad del mercado laboral. Dicho catalogo esta constituido por las
cualificaciones identificadas en el sistema productivo y por la formacion asociada a las
mismas, que se organiza en médulos formativos.

En desarrollo del articulo 7, se establecieron la estructura y el contenido del Catalogo
Nacional de Cualificaciones Profesionales, mediante el Real Decreto 1128/2003, de 5 de
septiembre, modificado por el Real Decreto 1416/2005, de 25 de noviembre. Con arreglo
al articulo 3.2, segun la redaccion dada por este ultimo real decreto, el Catalogo Nacional
de Cualificaciones Profesionales permitira identificar, definir y ordenar las cualificaciones
profesionales y establecer las especificaciones de la formacion asociada a cada unidad de
competencia; asi como establecer el referente para evaluar y acreditar las competencias
profesionales adquiridas a través de la experiencia laboral o de vias no formales de
formacion.

Por el presente real decreto se establecen siete nuevas cualificaciones profesionales,
correspondientes a la Familia profesional Artes Graficas, que se definen en los Anexos 415
a421, asi como sus correspondientes médulos formativos, avanzando asi en la construccion
del Sistema Nacional de Cualificaciones y Formacion Profesional.

Segun establece el articulo 5.1 de la Ley Organica 5/2002, de 19 de junio, de las
Cualificaciones y de la Formacién Profesional, corresponde a la Administracion General del
Estado, en el ambito de la competencia exclusiva que le es atribuida por el articulo 149.1.1.2
y 30.2 de la Constitucion Espafiola, la regulacién y la coordinacion del Sistema Nacional de
Cualificaciones y Formacion Profesional, sin perjuicio de las competencias que corresponden
a las comunidades auténomas y de la participacion de los agentes sociales.

Conforme al articulo 7.2 de la misma ley organica, se encomienda al Gobierno, previa
consulta al Consejo General de Formacion Profesional, determinar la estructura y el
contenido del Catalogo Nacional de Cualificaciones Profesionales y aprobar las
cualificaciones que proceda incluir en el mismo, asi como garantizar su actualizacién
permanente. El presente real decreto ha sido informado por el Consejo General de
Formacion Profesional y por el Consejo Escolar del Estado, de acuerdo a lo dispuesto en
el articulo 9.1 del Real Decreto 1128/2003, de 5 de septiembre.

En su virtud, a propuesta de los Ministros de Educacion y de Trabajo e Inmigracion,
y previa deliberacion del Consejo de Ministros en su reunién del dia 18 de diciembre
de 2009,
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DISPONGO:

Articulo 1. Objeto y ambito de aplicacion.

Este real decreto tiene por objeto establecer determinadas cualificaciones profesionales
que se incluyen en el Catalogo Nacional de Cualificaciones Profesionales y sus
correspondientes médulos formativos, regulado por el Real Decreto 1128/2003, de 5 de
septiembre, modificado por el Real Decreto 1416/2005, de 25 de noviembre. Dichas
cualificaciones y su formacién asociada correspondiente tienen validez y son de aplicacion
en todo el territorio nacional y no constituyen una regulacion del ejercicio profesional.

Articulo 2. Cualificaciones profesionales que se establecen.

Las cualificaciones profesionales que se establecen corresponden a la Familia
Profesional Artes Graficas y son las que a continuacion se relacionan, ordenadas por
Niveles de cualificacion, cuyas especificaciones se describen en los anexos que se

indican:

Elaboracion de cartén ondulado. Nivel 2. Anexo CDXV
Fabricacion de complejos, envases, embalajes y otros articulos

de papel y carton. Nivel 2. Anexo CDXVI
Impresion en flexografia. Nivel 2. Anexo CDXVII
Impresién en huecograbado. Nivel 2. Anexo CDXVIII
Impresion en serigrafia y tampografia. Nivel 2. Anexo CDXIX
Operaciones de encuadernacion industrial en rustica

y tapa dura. Nivel 2. Anexo CDXX
Encuadernacion artistica. Nivel 3. Anexo CDXXI

Disposicién adicional unica. Actualizacion.

Atendiendo a la evolucion de las necesidades del sistema productivo y a las posibles
demandas sociales, en lo que respecta a las cualificaciones establecidas en el presente
real decreto, se procedera a una actualizacion del contenido de los anexos cuando sea
necesario, siendo en todo caso antes de transcurrido el plazo de cinco afios desde su
publicacion.

Disposicién final primera. Titulo competencial.

Este real decreto se dicta en virtud de las competencias que atribuye al Estado el
articulo 149.1.1.2, sobre regulacioén de las condiciones basicas que garanticen la igualdad
de todos los espafioles en el ejercicio de los derechos y en el cumplimiento de los deberes
constitucionales y 30.2 de la Constitucién que atribuye al Estado la competencia para la
regulaciéon de las condiciones de obtencién, expedicion y homologacion de los titulos
académicos y profesionales.

Disposicion final sequnda. Entrada en vigor.

El presente real decreto entrara en vigor el dia siguiente al de su publicacién en el
«Boletin Oficial del Estado».

Dado en Madrid, el 18 de diciembre de 2009.
JUAN CARLOS R.

La Vicepresidenta Primera del Gobierno
y Ministra de la Presidencia,

MARIA TERESA FERNANDEZ DE LA VEGA SANZ
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ANEXO CDXV

CUALIFICACION PROFESIONAL: ELABORACION DE CARTON ONDULADO
Familia Profesional: Artes Graficas

Nivel: 2

Codigo: ARG415_2

Competencia general:

Elaborar cartéon ondulado en sus diferentes variedades, preparando las materias primas,
operando en equipos auxiliares, coordinando el proceso y controlando el producto
acabado, segun la productividad y calidad establecidas para el proceso, aplicando el plan
de prevencion de riesgos laborales y de proteccién ambiental.

Unidades de competencia:

UC1335_2: Preparar las materias primas y los productos auxiliares para la transformacion
de papel, cartdén y otros materiales.

UC1336_2: Operar en equipos e instalaciones auxiliares en el proceso de elaboracién de
carton ondulado.

UC1337_2: Realizar operaciones de elaboracién de cartén ondulado.

UC1338_2: Controlar mediante paneles electronicos la elaboracion de cartén ondulado.

Entorno profesional:

Ambito profesional:

Desarrolla su actividad profesional en la industria gréfica, en el area de transformados de
papel y carton. En medianas o grandes empresas, con niveles muy diversos organizativo/
tecnoldgicos. Se integra en un equipo de trabajo donde desarrolla tareas individuales
y en grupo en el proceso de elaboracion de cartén ondulado. En general dependera
organicamente de un mando intermedio. El trabajo se realiza por cuenta ajena.

Sectores productivos:

Dentro del sector de industrias graficas, en el subsector de transformados de papel y
cartén, en el area de elaboracion de envases y embalajes y transformados de papel y
carton. Asi mismo, puede formar parte de cualquier otro sector en el que se realicen
diferentes procesos, siendo éstos algunos de ellos.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes:

Conductor del tren de ondulado.

Conductor de maquina para la fabricacion de cartéon ondulado.

Operador del cuerpo de ondular.

Operador de la doble encoladora.

Calderero y preparador de colas.

Operador de depuradora en empresas de elaboracién de carton ondulado.
Operador de cogeneracion en empresas de elaboracion de cartén ondulado.
Operador de trituracion de recorte.

Formacién asociada: (420 horas)

Médulos Formativos

MF1335_2: Materias primas y productos auxiliares en procesos de transformacién de
papel, cartdon y otros materiales. (120 horas)

MF1336_2: Equipos e instalaciones auxiliares en la elaboracién de cartéon ondulado. (90 horas).
MF1337_2: Operaciones de elaboracién de carton ondulado. (120 horas)

MF1338_2: Control de la elaboracion de carton ondulado. (90 horas)
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UNIDAD DE COMPETENCIA 1: PREPARAR LAS MATERIAS PRIMAS Y LOS
PRODUCTOS AUXILIARES PARA LA TRANSFORMACION DE PAPEL, CARTON
Y OTROS MATERIALES

Nivel: 2

Codigo: UC1335_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Interpretar las érdenes de trabajo, comprobando que contienen las instrucciones
precisas para preparar las materias primas y los productos auxiliares necesarios
para la transformacion de papel, cartén y otros materiales en productos graficos con
criterios de calidad y productividad.

CR1.1 La orden de trabajo se verifica comprobando que contiene toda la informacién
técnica necesaria en lo relativo a calidad y productividad.

CR1.2 La informacién técnica y de produccion que aparece en la orden de trabajo se
interpreta atendiendo a las instrucciones relativas a las materias primas, productos
auxiliares y materiales intermedios: papeles, plasticos, colas, adhesivos, tintas,
granzas poliméricas, parafinas y otros.

CR1.3 La maqueta, prueba o cualquier otro producto que sirva como modelo se
contrasta comprobando la coherencia con las materias primas, productos auxiliares
y materiales intermedios y otras indicaciones de la orden de trabajo.

CR1.4 Las caracteristicas y especificaciones de las materias primas y los productos
auxiliares a transformar: informacién de los soportes, sistemas de unién de los
materiales, tipos de granzas, tipos de colas y adhesivos, acabados y otras se
contrastan verificando que cumplen las normas o estandares de calidad.

RP2: Preparar los soportes papeleros, plasticos y otros complejos para su transformacion
en productos graficos, segun las especificaciones técnicas de la orden de trabajo, de
forma que se garantice una correcta alimentacion y la continuidad de la produccion.
CR2.1 El suministro de los soportes a transformar se coordina con el almacén
garantizando continuidad en la produccion.

CR2.2 Los soportes a transformar se tratan y manipulan segun los procedimientos
de trabajo establecidos y se depositan a pie de maquina para facilitar la alimentacion
durante la produccion.

CR2.3 Las dimensiones, lacantidad y la calidad de los soportes a transformar se comprueban
asegurando su correspondencia con las especificaciones de la orden de trabajo.

CR2.4 Los soportes intermedios a transformar se revisan comprobando la ausencia
de defectos en fases previas, registrando las incidencias o informando al responsable
para tomar medidas correctoras.

CR2.5 Los soportes a transformar se comprueban garantizando la ausencia de
golpes, cortes, curvatura u otros defectos que dificulten la produccion.

CR2.6 La temperatura, humedad relativa y otras caracteristicas de los soportes
papeleros: papel y cartén se miden comprobando que sus valores estén dentro de
los margenes de tolerancia establecidos en la orden de trabajo.

CR2.7 El espesor, electricidad estatica, rigidez, flexibilidad y otras caracteristicas de
los soportes no papeleros y otros asi como los tratamientos superficiales previos se
miden comprobando que sus valores estén dentro de los margenes de tolerancia
establecidos en la orden de trabajo.

CR2.8 Todas las operaciones de preparacion y control de los soportes a transformar
se realizan aplicando las normas de seguridad especificadas en el plan de prevencion
de riesgos laborales y de proteccién ambiental.

RP3: Preparar los productos auxiliares y los materiales intermedios que intervienen en la
transformacion de papel, carton y otros materiales en productos graficos, atendiendo
a sus especificaciones técnicas y condiciones de utilizacién para garantizar su
correcta aplicacion durante la produccion.
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CR3.1 Las colas, adhesivos y granzas poliméricas se seleccionan teniendo en cuenta
la calidad final del producto aplicando los criterios del manual de procedimiento de la
empresa y las indicaciones de la orden de trabajo.

CR3.2 Las colas, adhesivos y granzas poliméricas se preparan en la cantidad y a
la temperatura apropiada segun las condiciones ambientales de trabajo y el tipo de
material, aplicando los criterios descritos en las especificaciones técnicas.

CR3.3 Las propiedades fisico-quimicas de las colas y adhesivos se modifican
afadiendo aditivos o con otras operaciones hasta conseguir su 6ptimo funcionamiento
en maquina, segun instrucciones de aplicacion.

CR3.4 Los barnices, parafinas y granzas poliméricas se acondicionan de acuerdo a
las caracteristicas técnicas del producto a transformar.

CR3.5 Los productos auxiliares y materiales intermedios necesarios: peliculas de
estampacion, materiales de ventana, asas de bolsas, alambres o grapas y otros se
organizan en el entorno de maquina garantizando la cantidad y calidad de acuerdo
con la orden de produccién y la continuidad de la produccién.

CR3.6 Las formas impresoras se revisan comprobando el acabado superficial y la
ausencia de defectos tales como restos de tinta, polvo, golpes, arafiazos u otros.
CR3.7 Las tintas u otros elementos visualizantes se adecuan al tipo de impresion,
tipo de soporte, acabado requerido u otros modificando viscosidad, temperatura y
otras caracteristicas siguiendo las especificaciones de calidad y las exigencias de
productividad.

CR3.8 Los residuos generados en la preparacion de productos auxiliares y materiales
intermedios se tratan siguiendo las indicaciones del plan de prevencion de riesgos
laborales y de proteccién ambiental vigente.

CR3.9 Todas las operaciones de preparacion de los productos auxiliares y de los
materiales intermedios se realizan aplicando las normas de seguridad especificadas
en el plan de prevencién de riesgos laborales y de proteccién ambiental.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Equipos de preparacion de colas, adhesivos, granzas y aditivos. Elementos e instrumentos
de medida: balanza, metro, flexdmetro, higrbmetro, micrometro, viscosimetro y otros.
Soportes en hojas o bobinas: papeles, cartones, plasticos y otros. Colas, adhesivos,
granzas y sus aditivos. Productos auxiliares y materiales intermedios: hilo, alambre, PVC,
colas, forros, tintas, peliculas de estampar, grapas, asas de bolsas, materiales de ventanay
otros. Equipos aucxiliares de preparacion de materiales y productos para la transformacion.
Equipos de proteccion individual.

Productos y resultados:

Colas, adhesivos y granzas preparadas para el proceso de transformacion. Soportes
preparados para el proceso de transformacién: soportes papeleros, soportes plasticos
y otros. Productos auxiliares y materiales intermedios preparados para el proceso de
transformacion: hilo, alambre, PVC, colas, forros, tintas, peliculas de estampar, grapas,
asas de bolsas, materiales de ventana y otros.

Informacion utilizada o generada:

Ordendetrabajo. Maquetas, muestrasy pruebas. Caracteristicas y especificaciones técnicas
de los papeles, cartones y otros materiales a transformar. Manual de procedimiento de la
empresa. Hojas de registro. Documentacion técnica de equipos. Normas y estandares de
calidad. Documentos de registro de incidencias. Plan de prevencion de riesgos laborales
y de proteccién ambiental.
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UNIDAD DE COMPETENCIA 2: OPERAR EN EQUIPOS E INSTALACIONES AUXILIARES
EN EL PROCESO DE ELABORACION DE CARTON ONDULADO

Nivel: 2

Codigo: UC1336_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Realizar las operaciones de puesta en marcha de las calderas para conseguir su
correcto funcionamiento durante el proceso de elaboracion de carton ondulado segun
el Reglamento de Aparatos a Presion.

CR1.1 Las operaciones de puesta en marcha de la caldera se realizan siguiendo la
secuencia establecida en las instrucciones de puesta en marcha.

CR1.2 El quemador se revisa comprobando su limpieza.

CR1.3 Los circuitos de combustible y de agua se verifican comprobando que dan
respuesta a las necesidades de la caldera.

CR1.4 El soplado del hogar se realiza comprobando que no existan condensaciones
de gases en el arranque.

CR1.5 El nivel de agua se comprueba purgando y verificando el indicador de nivel.
CR1.6 Las unidades auxiliares de la caldera se ajustan segun las instrucciones
técnicas de puesta en marcha.

CRA1.7 El nivel de combustible en los tanques se comprueba y se recarga, en caso
necesario, consiguiendo la total autonomia de la caldera.

CR1.8 EI encendido de las calderas se realiza siguiendo el procedimiento
establecido.

CR1.9 Las operaciones de puesta en marcha de las calderas se realizan aplicando
las normas de seguridad especificadas en el plan de prevencion de riesgos laborales
y de proteccién ambiental.

RP2: Efectuar la conduccion de las calderas para generar el vapor necesario en el proceso
de elaboracién de cartén ondulado segun el Reglamento de Aparatos a Presién.
CR2.1 La calidad de la llama se comprueba mediante la observacién visual del color
y la forma, limpiando los mecheros en caso necesario.

CR2.2 Los indicadores de temperatura y presion se mantienen en los valores
requeridos segun instrucciones técnicas para el funcionamiento de la caldera
informando al responsable en caso de incidencias.

CR2.3 Los lodos y las espumas que contiene la caldera se eliminan realizando
purgas de superficie y fondo.

CR2.4 El consumo de agua de alimentacion se mantiene dentro de los parametros
de funcionamiento informando al responsable en caso de incidencias.

CR2.5 Las operaciones de parada de la caldera se realizan siguiendo la secuencia
establecida en el manual de procedimiento.

CR2.6 Las principales maniobras e incidencias se registran en los Libros Registro
existentes a tal efecto.

CR2.7 Las operaciones de conduccién de la caldera se realizan aplicando las
normas de seguridad especificadas en el plan de prevencion de riesgos laborales y
de proteccién ambiental.

RP3: Realizar el mantenimiento basico de las calderas e instalaciones auxiliares para
su perfecto funcionamiento durante su vida productiva, segin el Reglamento de
Aparatos a Presion.

CR3.1 Elquemador se limpia segun procedimientos establecidos y con la periodicidad
establecida en el plan de mantenimiento de la empresa.

CR3.2 Los elementos susceptibles de desgaste se revisan comprobando su estado,
sustituyéndolos en caso necesario.
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RP4:

RPS5:

CR3.3 Los dispositivos de medicion de niveles, valvulas de seguridad y manémetros
se comprueban asegurando su correcto funcionamiento y se mantienen operativos
segun requerimientos de mantenimiento.

CR3.4 Las medidas de seguridad de la caldera se comprueban con la periodicidad
establecida en el manual de procedimiento, verificando que los parametros de
funcionamiento se mantienen en los valores establecidos.

CR3.5 Las posibles fugas de agua, vapor y combustible detectadas se comunican
al servicio de mantenimiento u otro responsable para que tome las medidas
correctoras.

CR3.6 Los filtros de combustible se limpian o sustituyen segun las indicaciones del
plan de mantenimiento y se comprueban garantizando su operatividad durante el
proceso.

CR3.7 Los aislamientos se revisan comprobando su estado y reparandolos si se
encuentran defectuosos, informando al responsable en caso necesario.

CR3.8 EIl reglamento de aparatos a presion y el manual de inspeccion técnica de
calderas se mantienen ubicados en un lugar accesible para su consulta.

CR3.9 Las operaciones de mantenimiento de calderas se realizan aplicando las
normas de seguridad especificadas en el plan de prevencion de riesgos laborales y
de proteccién ambiental.

Operar en los equipos de presién suministrando aire comprimido u otros fluidos para
el proceso de elaboracion de carton ondulado, siguiendo los protocolos de trabajo
establecidos.

CR4.1 Los sistemas de refrigeracion —generadores, tubos, intercambiadores y
otros—, equipos hidraulicos y compresores de aire se ponen en marcha siguiendo las
secuencias de las operaciones establecidas en el manual de puesta en servicio y de
forma sincronizada con el resto de equipos del area de trabajo.

CR4.2 Los circuitos de refrigeracion, equipos hidraulicos y compresores de aire se
mantienen en funcionamiento durante toda la produccion, fijando los parametros y
ajustandolos mediante los reguladores y medios de control automaticos.

CR4.3 Los sistemas de refrigeracion —generadores, tubos, intercambiadores y
otros—, equipos hidraulicos y compresores de aire se detienen siguiendo la secuencia
de operaciones establecidas, de forma coordinada con otros equipos del area de
trabajo.

CR4.4 Los parametros de funcionamiento de todo el proceso se mantienen siempre
bajo control actuando de forma manual o mediante los sistemas informaticos de
control.

CR4.5 Las situaciones imprevistas durante el proceso se comunican para que
se tomen las medidas correctoras en funcién de las instrucciones del superior
jerarquico.

CR4.6 Las operaciones en los equipos de presion se realizan aplicando las normas
de seguridad especificadas en el plan de prevencion de riesgos laborales y de
proteccion ambiental.

Realizar operaciones basicas de mantenimiento de los equipos de cogeneracion
de energia y equipos de depurado de aguas para mantener estables los valores de
funcionamiento del sistema segun instrucciones de trabajo.

CR5.1 Los valores de los reactivos del equipo de depurado de aguas se mantienen
en el margen indicado segun instrucciones de trabajo.

CR5.2 La recogida de los residuos generados por las colas, adhesivos y otros se
realiza segun procedimientos establecidos.

CR5.3 Los valores de consumo de gas y energia producida se mantienen en el
margen indicado segun los procedimientos establecidos.
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CR5.4 La limpieza de los filtros se realiza de forma periédica, segun las instrucciones
especificas de mantenimiento y siguiendo los procedimientos establecidos, evitando
incidencias en la produccién.

CR5.5 La lubricacién de los equipos se realiza periédicamente mediante la
introduccion del fluido apropiado en los puntos de engrase.

CR5.6 Las operaciones de mantenimiento en los equipos de cogeneracion y de
depurado de aguas se realizan aplicando las normas de seguridad especificadas en
el plan de prevencién de riesgos laborales y de proteccién ambiental.

RP6: Operar en la maquina de compactacion y empaquetado de los recortes de papel y
carton para su recogida y reciclado.
CR®6.1 El manejo de la prensa de compactacion y empaquetado se realiza siguiendo
las pautas establecidas en el manual técnico de operaciones.
CR6.2 El empaquetado que se realiza con deficiencias se soluciona cortando el
alambre y enhebrando nuevamente.
CR®6.3 Los recortes se empujan manualmente cuando se produzcan atascos.
CR6.4 Las balas se comprueban verificando que el atado se ha realizado de manera
correcta.
CR6.5 El sistema de empaquetado se maneja y comprueba de acuerdo con las
especificaciones establecidas.
CR®6.6 Las operaciones en la maquina de compactacion y empaquetado de recortes
se realizan aplicando las normas de seguridad especificadas en el plan de prevencioén
de riesgos laborales y de proteccién ambiental.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Equipos de presion. Maquinas de compactacion y empaquetado. Sistemas de refrigeracion.
Equipos hidraulicos. Sistemas de control automatico y reguladores. Equipos de
cogeneracion. Equipos de depurado de aguas. Equipos de protecciéon individual. Calderas.
Dispositivos de medicion y control. Contenedores de residuos.

Productos y resultados:

Vapor de agua. Compactacion y empaquetado de recortes. Agua recuperada. Energia
producida mediante los equipos de cogeneracién en empresas de elaboracion de carton
ondulado. Agua depurada mediante los equipos de depurado de aguas en empresas
de elaboracién de carton ondulado. Operaciones de puesta en marcha. Conduccién de
calderas. Mantenimiento de las calderas. Operaciones de parada.

Informacion utilizada o generada:

Orden de trabajo. Especificaciones técnicas. Protocolo de trabajo de la empresa. Manual
técnico de operaciones. Instrucciones de puesta en marcha de calderas. Reglamento de
aparatos a presion. Manual de inspeccién técnica de calderas. Plan de prevencion de
riesgos laborales y de proteccién ambiental. Incidencias recogidas en el Libro Registro.

UNIDAD DE COMPETENCIA 3: REALIZAR OPERACIONES DE ELABORACION DE
CARTON ONDULADO

Nivel: 2

Cédigo: UC1337_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Operar en las unidades alimentadoras y empalmadoras para conseguir la continuidad
en la alimentacion del papel utilizando los medios y herramientas establecidas.
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RP2:

CR1.1 Los elementos y mecanismos de las unidades de alimentacion: portabobinas,
cuerpos de tensién, elementos de transporte y otros se verifican y adaptan a las
caracteristicas fisicas y a las necesidades de los papeles que forman el cartén
ondulado.

CR1.2 Las bobinas que entran en la fase de produccién se supervisan y se ajustan
en cuanto a paralelismo con el resto de bobinas ya cargadas para evitar deficiencias
en la produccion.

CR1.3 Los testeros, flejes, el mandril y los sobrantes de papel de las bobinas se
retiran utilizando las herramientas especificas en cada caso y depositandolos en el
contenedor de desperdicios.

CR1.4 La bobina se coloca en el cabezal empalmador, mediante los mandos
oportunos, comprobando que su cara visible es la correcta y posibilitando su entrada
en maquina en condiciones de continuidad.

CR1.5 Los restos de bobina no consumidos en cada pedido se retiran e identifican
segun los procedimientos de trabajo establecidos.

CR1.6 La unidad empalmadora se prepara para que realice el empalme de la bobina
de forma automatica cuando esté proxima a consumirse o cuando corresponda por
cambio de pedido, segun la planificacion de trabajos.

CR1.7 Las operaciones en los diferentes dispositivos se realizan aplicando las
normas de seguridad especificadas en el plan de prevencion de riesgos laborales y
de proteccién ambiental.

Preparar los cuerpos de ondulado y pegado para asegurar la onda y el correcto
encolado de las diferentes caras del cartén en condiciones de calidad, seguridad y
productividad predeterminadas.

CR2.1 Los indicadores correspondientes al vapor, agua de refrigeracion, aire
comprimido e hidraulico se revisan comprobando que estén en condiciones de
comenzar el trabajo.

CR2.2 Los calentadores y humectadores se ajustan a los valores de produccién
establecidos para que los materiales entren en la doble encoladora en condiciones
optimas para la produccion.

CR2.3 Las presiones de los rodillos onduladores de la prensa y el freno del
portabobinas se comprueban y ajustan segun instrucciones.

CR2.4 Los limitadores de los rodillos encoladores se posicionan segun anchos y
gramajes del material.

CR2.5 La temperatura y posicion de los precalentadores y de la mesa de secado se
comprueban visualmente o mediante indicadores, manteniéndolos en los valores
adecuados para trabajar.

CR2.6 Elrodillo de prensa se sitia mediante sistemas mecanicos a la altura adecuada
segun la onda a fabricar evitando aplastamiento o bolsas de aire.

CR2.7 Los componentes de las colas: almidon, sosa, fungicidas y otros, se verifican
de acuerdo a las instrucciones, afiadiendo en su preparacion resinas especiales
cuando los cartones deban resistir humedad.

CR2.8 Los dispositivos de ajuste del espesor de la pelicula de cola a aplicar se
regulan segun las indicaciones de la orden de trabajo y las caracteristicas de los
materiales para conseguir la unién entre las diferentes caras mediante el correcto
encolado de la cresta de los canales.

CR2.9 Los parametros de todo el conjunto se verifican y ajustan, de forma manual
o0 mediante sistemas electrénicos de control, dependiendo de las velocidades de
produccion y los gramajes del material.

CR2.10 Las operaciones de preparacion se realizan aplicando las normas de
seguridad especificadas en el plan de prevencion de riesgos laborales y de proteccién
ambiental.
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RP3: Ajustar la slitter o parte seca de la maquina para obtener las planchas de carton

RP4:

RPS:

ondulado teniendo en cuenta los datos técnicos del pedido.

CR3.1 Las mesas de secado se controlan comprobando que los parametros de
temperatura y humedad estan en los valores determinados evitando malformaciones
del producto.

CR3.2 Las cuchillas de corte y hendido se colocan y ajustan segun las instrucciones
del pedido y las especificaciones de la orden de trabajo respetando la distancia y
altura correcta respecto a la contra cuchilla.

CR3.3 Las cuchillas de corte transversal se regulan ajustando la posicién, angulo y
perfil de corte, segun las indicaciones de la orden de trabajo y las caracteristicas del
material, garantizando la calidad establecida.

CR3.4 Los dispositivos de apilado de las planchas de cartén ondulado formateadas se
ajustan atendiendo al tamafio y a las indicaciones definidas en la orden de trabajo.
CR3.5 Las operaciones de ajuste se realizan aplicando las normas de seguridad
especificadas en el plan de prevencidon de riesgos laborales y de proteccién
ambiental.

Obtener el cartdon ondulado segun los parametros de calidad establecidos, y las
instrucciones técnicas de produccién, consiguiendo el éptimo rendimiento del tren
de ondulado.

CR4.1 La velocidad del tren de ondulado se establece segun las necesidades de la
produccion y siguiendo las indicaciones de la orden de trabajo.

CR4.2 Los portabobinas se controlan garantizando la alimentacién continua y
comprobando la tension constante y necesaria de las bobinas de papel.

CR4.3 El ondulado y el pegado de las caras en los diferentes cuerpos del tren de
ondulado se realiza comprobando que se cumplen las indicaciones técnicas de
produccion.

CR4.4 EI corte transversal en la slitter se realiza comprobando que se produce
un corte simétrico y sin cortes incorrectos o defectuosos, garantizando la calidad
establecida.

CR4.5 Las planchas de cartén ondulado formateadas se reagrupan por imbricacién
mediante la cinta transportadora, sistema de recogida de planchas, conformandose
las piladas de la maquina.

CR4.6 Los partes de produccion se cumplimentan registrando las anomalias
observadas durante la tirada facilitando la valoracion y el control de la produccion.
CRA4.7 Los metros de papel utilizados junto con los sobrantes se registran posibilitando
el calculo automatico de los pesos correspondientes

CR4.8 Las incidencias producidas durante el proceso de fabricacion de cartén de
ondulado se resuelven y se comunican al conductor de la maquina.

CR4.9 El manejo de la maquina se realiza aplicando las normas de seguridad
especificadas en el plan de prevencidon de riesgos laborales y de proteccion
ambiental.

Efectuar el mantenimiento de primer nivel de los equipos e instalaciones para su
correcto funcionamiento siguiendo las normas establecidas sobre seguridad y
proteccion ambiental.
CR5.1 Los equipos y elementos asignados se conservan en las condiciones
establecidas de operacién por medio de actuaciones acordes al plan de mantenimiento
de primer nivel, tales como:
- Cambios de elementos que sufren desgaste por el uso
- Tareas simples de calibrado o mantenimiento de los instrumentos o equipos que
utiliza en los ensayos simples que realiza.
- Limpieza de elementos de los equipos que puede realizar por sus propios
medios.
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CR5.2 El engrase y ofras operaciones de mantenimiento de primer nivel de los
equipos e instalaciones se realizan segun las instrucciones del fabricante y el plan
de mantenimiento establecido.

CR5.3 Los dispositivos de seguridad se comprueban y mantienen operativos segun
el plan de prevencién de riesgos vigente.

CR5.4 Los elementos fijos e intercambiables, cuchillas y contracuchillas se limpian,
revisan y afilan manteniéndose en los niveles de operatividad establecidos en el plan
de mantenimiento de la empresa y segun las recomendaciones del fabricante.
CR5.5 EIl area de su responsabilidad se mantiene limpia de materiales residuales
producidos por los trabajos que se desarrollen en ella segun los procedimientos
definidos.

CR5.6 Las actuaciones establecidas en el plan de mantenimiento de primer nivel
se realizan segun la periodicidad definida y registrando los datos requeridos en los
documentos habilitados.

CR5.7 Las operaciones de mantenimiento se realizan aplicando las normas de
seguridad especificadas en el plan de prevencion de riesgos laborales y de proteccioén
ambiental.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Tren de ondulado: unidad empalmadora, unidad onduladora, mesas de secado. Sistemas
electronicos de control. Sistema de recogida de planchas. Instrumentos de medida.
Reguladores de presion. Marcadores de temperatura y humedad. Contenedores de
residuos. Equipos de proteccién individual.

Productos y resultados:

Preparacion y control de las bobinas. Preparacion y ajuste de la unidad empalmadora.
Preparacion y ajuste de la unidad onduladora. Preparacion de la doble encoladora.
Preparacion y ajuste de la slitter o parte seca de la maquina. Encolado de los diferentes
papeles. Papel ondulado en bobina. Cartén ondulado en bobina. Planchas de cartén
ondulado. Limpieza y mantenimiento de primer nivel de equipos e instalaciones.

Informacion utilizada o generada:

Orden de trabajo. Normas de calidad. Parametros de produccion. Partes de produccion.
Partes de incidencias. Documentacién técnica de los elementos de la maquina. Manual de
procedimiento de la empresa. Hojas de registro de mantenimiento. Plan de mantenimiento.
Plan de prevencion de riesgos laborales y de proteccion ambiental.

UNIDAD DE COMPETENCIA 4: CONTROLAR MEDIANTE PANELES ELECTRONICOS
LA ELABORACION DE CARTON ONDULADO

Nivel: 2

Cédigo: UC1338_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Coordinar las operaciones de la puesta en marcha del tren de ondulado y del proceso

de produccién para conseguir la calidad y productividad establecidas, segun los
protocolos de trabajo definidos.
CR1.1 Las especificaciones técnicas del producto que aparecen en la orden de
trabajo: cantidad a producir, tipo de papel, adhesivos, altura de la onda, pardmetros de
control de calidad y otras se comprueban verificando la coherencia con la produccién
que se va a realizar.
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RP2:

RP3:

CR1.2 La planificacion del trabajo de las diferentes partes del proceso se determina
teniendo en cuenta los datos sobre la agrupacién de pedidos que aparece en la
programacion con el fin de reducir el desperdicio en los cambios de formato.

CR1.3 Las incidencias y los datos sobre el cambio de pedido se comunican en tiempo
real al resto del equipo asegurando la continuidad del proceso.

CR1.4 Los sistemas electronicos de control del proceso de elaboraciéon del cartén
ondulado se conectan y sus pardmetros se sitian en posicién inicial.

CR1.5 Los indicadores de vapor y colas se comprueban garantizando que se
encuentran en los valores iniciales correctos de produccion.

CR1.6 Los parametros de produccién se introducen en los pupitres de control
correspondientes, permitiendo conseguir la calidad y productividad deseada.

CR1.7 La coordinacién entre los operarios de las distintas unidades del tren
de ondulado se realiza aplicando las técnicas de comunicacion establecidas,
sincronizando sus funciones para que los diferentes ciclos de produccién coincidan
en el tiempo.

Controlar el proceso de elaboracion de las planchas de cartén ondulado, a través
de la informacion recibida en los paneles de control, siguiendo las instrucciones de
la orden de trabajo, modificando los parametros necesarios o dando instrucciones al
resto del equipo para que las ejecuten.

CR2.1 El funcionamiento del tren de ondulado se controla visualizando las graficas y
controlando en todo momento los parametros del proceso desde la cabina: variables
de temperatura, presiones, humedad y otros factores evitando que provoque
modificaciones en el producto final.

CR2.2 La velocidad del tren de ondulado se controla manteniendo la produccion
dentro de los niveles establecidos, informando al responsable de las incidencias o
desviaciones que surjan.

CR2.3 Las diferentes unidades del tren de ondulado se visualizan y controlan
en conjunto, comprobando que todos los parametros estan dentro de los rangos
permitidos, optimizando el control de la energia y la gestion de las materias primas y
de los consumibles: papeles, colas y adhesivos.

CR2.4 Las incidencias o desviaciones que surjan durante el proceso se corrigen
ajustando los parametros posibles mediante los paneles de control de la cabina o
dando las instrucciones técnicas necesarias al resto del equipo para su resolucion.
CR2.5 La formacion de la onda se comprueba identificando los posibles defectos y
dando instrucciones al resto del equipo para su modificacion.

CR2.6 La cantidad de colas en el depdsito se controla manteniéndose en los valores
necesarios y marcados en el sistema, garantizando el constante suministro a la
onduladora durante la produccion.

CR2.7 La posicion de las cuchillas laterales de corte y de los mecanismos de hendido
del cartén durante la produccién se verifica con la frecuencia establecida en el plan
de calidad o en la orden de trabajo.

CR2.8 El sistema de recogida de recortes se comprueba, en cada cambio de pedido,
verificando que los recortes laterales se introducen correctamente en los sumideros
o aspiradores, conforme a criterios de proteccion ambiental.

CR2.9 El apilado, paletizado y flejado de las planchas de cartdn se controla verificando
que se realiza correctamente y segun las especificaciones de la orden de trabajo,
identificandose convenientemente.

Comprobar la calidad del cartén ondulado realizando las medidas correctoras
oportunas para asegurar el cumplimiento de la calidad establecida en la orden de
trabajo.

CR3.1 EI control del producto se realiza, de forma rutinaria a pie de maquina
observando el desarrollo de la produccion en las distintas unidades del tren de
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ondulado y aplicando las normas de seguridad especificadas en el plan de prevencién
de riesgos laborales y de proteccién ambiental.

CR3.2 Las operaciones de muestreo y control de calidad del producto se realizan
utilizando con rapidez y efectividad las herramientas y los utiles establecidos por la
empresa.

CR3.3 EIl producto terminado se controla haciendo los ensayos oportunos,
comprobando el alabeado, encolado, acanalado y otros defectos realizando las
acciones de correccion precisas o informando al responsable.

CR3.4 El muestreo y control del producto se realiza siguiendo la frecuencia establecida
por la oficina técnica o las indicaciones de la orden de trabajo garantizando la
uniformidad y calidad a lo largo de la produccion.

CR3.5 La comprobacion del tamafo, formato, espesor y consistencia del cartén
ondulado se realiza de forma metddica, utilizando los instrumentos mas adecuados
para cada medicion.

CR3.6 El coloryla consistencia del carton y los defectos del papel tales como manchas,
motas, abollado, abarquillado y otros se comprueba mediante la observacion visual y
dactilar de la planchas o de la bobina.

CR3.7 Los defectos que se detecten durante la produccién: encolado, formacién de
la onda, planeidad de la plancha de cartdn u otros se corrigen modificando desde
el pupitre de control los pardmetros necesarios: presion del grupo de encolado,
viscosidad y temperatura de colas, temperatura de secado del cartdén, aportacion de
vapor en el onduladora u otras, e informando al responsable en caso necesario.
CR3.8 Los datos relativos alos controles de calidad, realizados durante la produccion,
se registran en el documento habilitado por la empresa.

CR3.9 Las muestras representativas del producto fabricado se recogen, etiqueta y
traslada segun las indicaciones del plan de calidad de la empresa para los analisis
posteriores de calidad.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Tren de ondulado: unidad empalmadora, unidad onduladora, mesas de secado. Sistemas
electronicos de control. Herramientas y utiles de control de calidad. Equipos de proteccién
individual. Contenedores de residuos.

Productos y resultados:

Coordinacion de las operaciones en el tren de ondulado. Control del proceso mediante
los sistemas electronicos. Optimizacion de la produccion. Control de las variables de
produccion de las diferentes unidades del tren de ondulado durante el proceso. Control de
la formacioén de la onda. Control de colas y del encolado de las diferentes caras. Control
del corte y de los hendidos del cartéon ondulado. Correccion de los defectos detectados.
Control de la recogida y reciclado de residuos. Control del apilado, paletizado y flejado del
producto. Control de calidad del cartéon ondulado. Preparacion de muestras para analisis
y control de la calidad.

Informacion utilizada o generada:
Ordenes de trabajo. Planificacién de pedidos. Programacion de los trabajos. Protocolos de
trabajo. Plan de calidad de la empresa. Especificaciones técnicas del producto. Registro
de los datos de calidad. Graficas de los parametros del proceso. Manual técnico del tren
de ondulado y de los sistemas electronicos de control. Plan de prevencion de riesgos
laborales y de proteccion ambiental.
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MODULO FORMATIVO 1: MATERIAS PRIMAS Y PRODUCTOS AUXILIARES EN
PROCESOS DE TRANSFORMACION DE PAPEL, CARTON Y OTROS MATERIALES
Nivel: 2

Codigo: MF1335_2

Asociado a la UC: Preparar las materias primas y los productos auxiliares para la
transformacion de papel, carton y otros materiales

Duracion: 120 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Interpretar diferentes 6rdenes de trabajo discriminando los componentes, instrucciones
y especificaciones propias de modelos y maquetas relacionadas con la preparacion
de materias primas, productos auxiliares y materiales intermedios utilizados en los
procesos de transformacion de papel, cartén y otros materiales.

CE1.1 Identificar los elementos que componen una orden de produccién de un
producto a transformar y describir las instrucciones relacionadas con la preparacion
materias primas, productos auxiliares y materiales intermedios para la transformacion
de papel, carton y otros materiales que aparecen en ella.

CE1.2 Identificar diferentes modelos de productos para la transformacién que
normalmente se adjuntan con las ordenes de produccién y reconocer las instrucciones
que aparezcan anotadas.

CE1.3 Partiendo de la maqueta, prueba o cualquier otro producto que sirva de modelo,
conseguir localizar e identificar las materias primas y productos auxiliares de acuerdo
con las indicaciones de la una orden de trabajo propuesta como ejemplo.

CE1.4 En un ejercicio practico y a partir de diferentes productos transformados,
identificar la informacién relativa a los soportes, sistemas de unién o soldado,
parametros de conversion, tintas y otros, verificando que cumplen las normas o
estandares de calidad.

CE1.5 En un supuesto practico, identificar las informaciones técnicas y de produccién
para la preparacion de las materias primas a emplear: papeles, cartones, plasticos,
colas, adhesivos, tinta, fotopolimeros, alambres de cosido y otros.

CE1.6 En un supuesto practico para un proceso simulado de la transformacion de
papel, cartdén y otros materiales, a partir de una orden de produccién dada:

- Comprobar que la orden de produccion consta de los elementos necesarios
para todo el proceso de transformacion.

- Verificar que estan recogidos todos los datos necesarios para la correcta
preparacion de las materias primas, productos auxiliares y materiales
intermedios que intervienen en el proceso: papeles, cartones, plasticos,
colas, adhesivos, tinta, fotopolimeros, alambres de cosido y otros.

- Realizar una secuenciaciéon del proceso de transformacion de papel,
carton y otros materiales mediante la interpretacion de la orden de trabajo
dada.

C2: Valorar el comportamiento de los productos auxiliares y materiales intermedios
utilizados en los procesos de transformacion de papel, cartéon y otros materiales,
relacionandolos con su aplicacion.

CE2.1 Diferenciar y describir las propiedades de los materiales y productos utilizados
en los procesos de transformacion de papel, cartén y otros materiales

CE2.2 Mediante ejemplos practicos, identificar distintas formas impresoras y su
aplicacion en los procesos de transformacion de papel, cartéon y otros materiales.
CE2.3 A partir de una orden de trabajo dada, realizar un supuesto en el que se elijan
las colas y adhesivos apropiados para el producto a transformar.

CE2.4 En un caso practico debidamente caracterizado, medir las condiciones
ambientales de un taller e interpretar correctamente las especificaciones técnicas
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ajustando los parametros de utilizacién, temperatura y cantidad al tipo de materiales
que se transformaran.

CEZ2.5 Determinar los factores que hacen que unas materias primas sean compatibles
con cada trabajo a realizar.

CEZ2.6 En un caso practico, comprobar que unas materias primas dadas son coherentes
y compatibles con el producto grafico a convertir.

CE2.7 Relacionar propiedades fisico-quimicas de las materias primas como colas y
adhesivos con los distintos aditivos aplicables para modificar dichas propiedades.
CEZ2.8 En un supuesto practico debidamente caracterizado:

- Estimar la cantidad de colas necesarias para que los depésitos se mantengan
en los valores necesarios que permita el suministro constante al sistema.

- Ajustar las propiedades fisico-quimicas de colas y adhesivos, afadiendo
aditivos hasta conseguir valores éptimos de funcionamiento en maquinas, segun
instrucciones de aplicacion.

CEZ2.9 En un supuesto practico, en el que se utilicen ordenes de trabajo en las que sea
necesario utilizar distintos sistemas de impresion:

- Identificar las formas impresoras, y sus caracteristicas de calidad y buena
utilizacion, identificando defectos tales como: golpes, arafiazos, restos de tinta,
polvo y otros, tanto en las zonas imagen como en la no imagen.

- Preparar la tinta para que la viscosidad, temperatura y otras propiedades se
ajusten a los parametros previstos de utilizacion segun el proceso donde se
vaya a utilizar: tipo de impresién, tipo de soporte, acabado requerido u otros.

CE2.10 En un supuesto practico en el que se manejen formularios de registro de
trazabilidad de los materiales empleados durante el proceso de transformacion: colas,
alambre, tintas y otros, realizar los registros previstos en los procedimientos de una
supuesta empresa.

CE2.11 Identificar las normas de seguridad especificadas en el plan de prevencion de
riesgos laborales y de proteccion ambiental de una empresa real de forma que en un
supuesto practico, los residuos generados en la preparacion de las materias primas
se traten siguiendo las indicaciones del plan de prevencién de riesgos laborales y de
proteccion ambiental vigente.

C3: Valorar las caracteristicas de los soportes papeleros y plasticos respecto al proceso de

C4:

transformacion, mediante ensayos fisico-quimicos.

CE3.1 Describirlas caracteristicas y propiedades de los distintos soportes a transformar
y relacionar las con los procesos de transformacion, valorando la compatibilidad entre
ellos.

CE3.2 En el laboratorio de materias primas y materiales, realizar pruebas para la
correcta utilizacion de los aparatos de medida de las propiedades de los soportes.
CE3.3 Medir la temperatura, humedad relativa y otras caracteristicas de los soportes
papeleros: papel y cartdn comprobando que sus valores estén dentro de los margenes
de tolerancia establecidos.

CE3.4 Medir el espesor, electricidad estatica, rigidez, flexibilidad y otras caracteristicas
de los soportes plasticos y otros, asi como los tratamientos superficiales, comprobando
que sus valores estén dentro de los margenes de tolerancia establecidos

Preparar las diferentes materias primas utilizadas en los principales procesos de
transformacion de papel, carton, plasticos u otros, aplicando las normas de calidad y
seguridad propias del proceso.

CE4.1 Describir las normas de calidad y seguridad aplicables a las materias primas y
materiales utilizados en sistemas de transformacion de productos graficos.

CE4.2 A partir de unos materiales dados, comprobar que las dimensiones, la cantidad
y la calidad del soporte a transformar se corresponden con las especificaciones de la
orden de trabajo.
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CE4.3 En un ejercicio practico y a partir de una orden de trabajo dada, airear e igualar
el soporte formateado rompiendo la adherencia de las hojas y apilarlo siguiendo las
indicaciones recibidas o establecidas en la orden de trabajo.
CE4.4 |dentificar los posibles defectos que se pueden producir en la impresiéon de
materiales intermedios, troquelados, hendidos y otros, asi como sus posibles causas
y consecuencias.
CEA4.5 A partir de unos materiales intermedios, previamente impresos o troquelados:
- Revisar y comprobar la ausencia de defectos en la fase de impresion, la
correccién del troquelado, la posicion y calidad de los hendidos y otros.
- Registrar los datos sobre un informe a fin de tomar las medidas correctoras
oportunas.
CE4.6 Describir y relacionar posibles defectos de los soportes con las dificultades que
pueden ocasionar en la produccion segun los procesos de transformacion posteriores
indicados.
CE4.7 Tomando ejemplos reales, identificar en los soportes a convertir, posibles
defectos tales como: golpes, cortes, curvatura u otros defectos que dificulten la
produccion.
CE4.8 Identificar e interpretar las normas de seguridad especificadas en el plan de
prevencion de riesgos laborales y de proteccion ambiental para las operaciones de
preparacion y control de los soportes a transformar.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C2 respecto a CE2.5, CE2.9 y CE2.11; C4 respecto a CE4.3 y CE4.5.

Otras capacidades:

Habituarse al ritmo de trabajo de la empresa.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Reconocer el proceso productivo de la organizacion.

Adaptarse a la organizacién integrandose en el sistema de relaciones técnico-
profesionales.

Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

Mantener el area de trabajo con el grado apropiado de orden y limpieza.

Participar y colaborar activamente en el equipo de trabajo.

Trasmitir informacion con claridad, de manera ordenada, estructura, clara y precisa.

Contenidos:

1. Preparacion de las materias primas en procesos de transformacion de papel,
carton y otros materiales

Orden de produccion, maquetas, planos y modelos. Instrucciones.

Secuencializacion de proceso. Trazabilidad de los productos y materiales. Formularios
Identificacion de los materiales utilizados.

Medidas estandar de pliegos, cajas, bolsas, sobres y otros.

Informacién relativa a los soportes a convertir: sistemas de unién o soldado, parametros
de conversién, tintas y otros.

Caracteristicas técnicas de los soportes: papeles, cartones, plasticos y otros materiales.
Parametros a controlar en la preparacion: calidad, cantidad y dimensiones.

Normas de seguridad, salud y proteccion ambiental aplicables al proceso de preparacion
de materias primas.

2. Control de calidad y proteccion ambiental de las materias primas y productos
auxiliares en procesos de transformacion de papel, carton y otros materiales
Estandares de calidad. Ensayos de laboratorio.

Aparatos y equipos de laboratorio de ensayos: metro, termémetro, viscosimetro, micrémetro
y otros.
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Valores de trabajo. Margenes de tolerancia.

Propiedades fisico-quimicas de los soportes papeleros: gramaje, espesor, porosidad,
lisura y otros.

Caracteristicas de los soportes plasticos: espesor, electricidad estatica, rigidez, flexibilidad.

Caracteristicas y propiedades de las tintas: Viscosidad, temperatura, tiempo de secado y
otras.

Resistencia al frote y a arafazos de tintas, barnices, colas y adhesivos.

Comprobaciones visuales: correcto troquelado, posicién, calidad de los hendidos.

Ajuste de las caracteristicas fisico-quimicas de las colas y adhesivos. Aditivos. Modificacion
de las propiedades.

Valores de trabajo. Margenes de tolerancia.

Normas de proteccion ambiental en los procesos de preparacion.

3. Comportamiento de los materiales en relacion a los procesos de transformacion
de papel, carton y otros materiales

Propiedades de los materiales y los productos.

Compatibilidad de los materiales con los procesos de transformacion: factores a
considerar.

Posibles defectos en los soportes que dificultan la produccion.

Sistemas de impresion incorporados al proceso de transformacion.

Condiciones ambientales de trabajo. Temperatura y humedad.

Aplicacion de los productos.

Formas impresoras y su aplicacion.

Seleccion de adhesivos. Manuales de utilizacion.

4. Preparacion de los productos auxiliares para los procesos de transformacion de
papel, cartéon y otros materiales en condiciones de seguridad

Productos auxiliares: colas, adhesivos, tintas, formas impresoras, alambres.

Observacion de defectos en las formas impresoras: golpes, arafiazos y otros.
Caracteristicas de los productos: condiciones ambientales de trabajo.

Parametros de utilizacion, temperatura y calidad.

Estimacion de la cantidad de colas y adhesivos.

Normas de seguridad y salud aplicables al proceso de preparaciéon de productos
auxiliares.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.
— Laboratorio de ensayos de 60 mZ2.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la preparacion de las
materias primas y los productos auxiliares para la transformacién de papel, cartén y otros
materiales, que se acreditara mediante una de las formas siguientes:
- Formaciénacadémicade Ingeniero Técnico, Diplomado, Arquitecto Técnico
o de otras de superior nivel relacionadas con este campo profesional.
- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las
competencias relacionadas con este médulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las
Administraciones competentes.
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MODULO FORMATIVO 2: EQUIPOS E INSTALACIONES AUXILIARES EN LA
ELABORACION DE CARTON ONDULADO

Nivel: 2

Codigo: MF1336_2

Asociado a la UC: Operar en equipos e instalaciones auxiliares en el proceso de
elaboracién de cartén ondulado

Duraciéon: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Interpretar el Reglamento de Aparatos a Presién e instrucciones técnicas

complementarias, identificando las normas de accién sobre calderas.
CE1.1 Explicar la terminologia, definiciones y clasificacion de las normas incluidas en
los reglamentos de aparatos a presion.
CE1.2 Identificar las normas de operacion y puesta en marcha de calderas que
aparecen en el reglamento de aparatos a presion.
CE1.3 Describir las caracteristicas técnicas de las calderas que habitualmente se
utilizan en el proceso de elaboracién de cartén ondulado.
CE1.4 Apartirde unas instrucciones técnicas dadas y teniendo en cuenta el Reglamento
de Aparatos a Presién:

- Interpretarlos planos, dibujos y laminas ilustrativas necesarias parala compresion

del texto.
- Relacionar las normas de operacion con las caracteristicas de la caldera.

C2: Realizar operaciones de puesta en marcha y conduccion de calderas utilizadas en
la elaboraciéon de carton ondulado, mediante simuladores o con equipos reales,
recogiendo los datos e incidencias en un libro registro.

CE2.1 Identificar los parametros a regular y controlar en las operaciones de puesta en
marcha y conduccién de calderas segun el manual de instrucciones técnicas.
CE2.2 Identificar la normativa sobre prevencion de riesgos vinculada a las operaciones
de puesta en marcha y conduccién de calderas.
CE2.3 Reconocer los elementos auxiliares de las instalaciones en procesos de
elaboracion de cartén ondulado.
CEZ2.4 Explicar el sistema de puesta en marcha inicial de una caldera.
CE2.5 Describir las maniobras mas comunes en la conduccion de las calderas
utilizadas en la elaboracién de cartén ondulado.
CEZ2.6 En un caso practico de operaciones de puesta en marcha y conduccién de
calderas mediante simuladores o con equipos reales, debidamente caracterizado:
- Interpretar las instrucciones de puesta en marcha de la caldera.
- Describir los elementos mas importantes a controlar durante la conduccién de
la caldera.
- Hacer una secuenciaciéon de las operaciones a realizar siguiendo las fases
establecidas en las instrucciones de puesta en marcha y de conduccion.
- Activar los sistemas de encendido y demas elementos auxiliares y comprobar la
calidad de la llama.
- Realizar comprobaciones del consumo de agua y de combustible.
- Registrar todas las maniobras realizadas en un libro registro.
CE2.7 En un supuesto practico debidamente caracterizado de operaciones de
conduccion de calderas y mediante la utilizacion de un simulador, ajustar la presién
y la temperatura, mediante los controles manuales o automaticos, de forma que se
mantengan las condiciones necesarias para realizar el proceso de elaboracion de
cartén ondulado con seguridad y eficacia.
CE2.8 Realizar operaciones de parada de calderas, mediante simuladores o con
equipos reales, siguiendo unas instrucciones dadas.
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C3: Realizar operaciones basicas de mantenimiento de calderas, recogiendo las incidencias

C4:

C5:

en un libro de registro.
CE3.1 Describir los elementos de las calderas habitualmente utilizadas en procesos
de en la elaboracién de cartén ondulado susceptibles de desgaste.
CE3.2 Identificar las operaciones de mantenimiento basicas que aparecen en los
libros de instrucciones de los elementos que forman la instalacion de la caldera.
CE3.3 En un caso practico de mantenimiento de calderas, debidamente
caracterizado:
- Identificar, desmontar y limpiar todos los elementos susceptibles de dicho
mantenimiento.
- Comprobar el funcionamiento de los dispositivos de medicion de niveles, valvulas
de seguridad y mandémetros.
- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos vinculados a las operaciones de mantenimiento.
CE3.4 En una serie de supuestos practicos, donde se simulan incidencias, detectarlas
y registrarlas en los libro registro.

Operar en grupos de cogeneracion y de depurado de aguas, mediante simuladores
0 equipos reales, aplicando las medidas de seguridad y de proteccion ambiental
vigentes.
CE4.1 Reconocer los parametros de control de un sistema de cogeneracion.
CE4.2 Identificar los elementos de los grupos de cogeneracion y de depurado de
aguas susceptibles de mantenimiento.
CE4.3 En una caso practico de operaciones en grupos de cogeneracion y depurado
de agua, caracterizado mediante unas instrucciones técnicas dadas:
- Comprobar que las lecturas de consumo de energia se mantiene en los valores
predeterminados.
- Realizar la limpieza de los elementos necesarios con la periodicidad que
marquen las instrucciones dadas.
CE4 4 Identificar los valores a controlar en un equipo de depurado de aguas.
CE4.5 En un caso practico de operaciones en equipos de depurados de aguas y
dadas unas instrucciones técnicas debidamente caracterizadas:
- Mantener los valores de los reactivos en los valores indicados en las
instrucciones
- Controlar con el departamento de logistica el suministro de todos los
elementos
- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos vinculados a las operaciones con equipos de depurado de aguas.

Operar en equipos de presion que suministran aire comprimido u otros fluidos de
presién, mediante simuladores o equipos reales, para un proceso de elaboracion de
carton ondulado.
CE5.1 Relacionar los sistemas de refrigeracion —generadores, tubos, intercambiadores
y otros—, equipos hidraulicos y compresores de aire con las secuencias a seguir en las
operaciones establecidas en el manual de puesta en servicio.
CE5.2 Identificar los reguladores, medios de control automaticos, circuitos de
refrigeracion, equipos hidraulicos y compresores de una instalacion de equipos de
presion.
CE5.3 En un caso practico de operaciones con equipos de presion y dadas unas
instrucciones técnicas debidamente caracterizadas:
- Operar manualmente sobre los reguladores y medios de control automaticos.
- Mantener los circuitos de refrigeracion, equipos hidraulicos y compresores de
aire durante la operacion en las condiciones requeridas por las especificaciones
indicadas.
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- Detener los sistemas de refrigeracion —generadores, tubos, intercambiadores
y otros— equipos hidraulicos y compresores de aire siguiendo la secuencia de
operaciones establecidas.
- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos vinculados a las operaciones con equipos de presion.
CES5.4 En una serie de supuestos practicos, donde se simulan incidencias, detectarlas
y recogerlas en un documento facilitado.
CE5.5 En un caso practico debidamente caracterizado y a partir de unos equipos
de presion dados, realizar el mantenimiento basico del sistema siguiendo unas
instrucciones técnicas dadas.

C6: Aplicar las pautas de trabajo establecidas en los manuales técnicos para las operaciones
de compactacion y empaquetado de recortes de papel, cartdn y otros complejos.
CEG6.1 Identificar las pautas de trabajo para el proceso de compactacién de los
recortes, establecidas en los manuales técnicos de operaciones.

CE®6.2 Identificar las medidas de seguridad, salud y proteccion ambiental que se deben
tomar en las operaciones de compactacion y empaquetado de recortes en un plan de
prevencion de riesgos laborales para empresas de elaboracién de cartén ondulado.
CE6.3 En un caso practico, debidamente caracterizado de operaciones de
compactacion y empaquetado de recortes de papel, cartén y otfros complejos:

- Realizar el atado o flejado de las balas.

- Verificar la calidad del atado.

- Cortar y enhebrar, en su caso, volviendo a realizar el proceso.

- Aplicar las normas de seguridad y proteccion ambiental en el proceso.

- Realizar las operaciones siguiendo las pautas establecidas en un manual técnico

de operaciones.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C2 respecto a CE2.6 y CE2.7; C3 respecto a CE3.3 y CE3.4; C4 respecto a CE4.3 y
CE4.5; C5 respecto a CE5.3, CE5.4 y CE5.5; C6 respecto a CE6.3.

Otras capacidades:

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa

Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo

Adaptarse a la organizacién integrandose en el sistema de relaciones técnico-
profesionales

Contenidos

1. Control de los equipos y sistemas auxiliares para la elaboracion de cartén
ondulado

Operaciones en grupos de cogeneracion. Valores de funcionamiento

Operaciones en grupos de depurado de aguas. Valores de funcionamiento.

Parametros de control

Operaciones en equipos de presion. Reguladores y medios de control automatico
Incidencias durante el proceso de control

Operaciones de compactacion y empaquetado de recortes. Pautas de trabajo. Manuales
técnicos de operaciones.

Normas de seguridad, salud y proteccién ambiental vinculadas al control de sistemas
auxiliares.

2. Puesta en marcha y conduccion de calderas

Caracteristicas técnicas de las calderas.

Operaciones de puesta en marcha. Reglamento de Aparatos a Presion
Incidencias en el proceso. Libro registro.

Parametros de regulacion.
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Circuitos de combustible y de agua.

Transmision del calor en calderas.

Normas de seguridad, salud y proteccion ambiental vinculadas a la conduccion de
calderas.

3. Mantenimiento basico de calderas e instalaciones auxiliares

Normas de mantenimiento recogidas en el Reglamento de Aparatos a Presion.
Dispositivos de medicion de niveles. Véalvulas de seguridad. Mandmetros.
Procedimientos de limpieza del quemador, filtros y otros.

Mantenimiento de juntas. Engrases.

Comprobacién de los sistemas de seguridad.

4. Normas de seguridad, salud y proteccion ambiental vinculadas a las operaciones
auxiliares en la fabricacion de cartéon ondulado

Prevencion de riesgos laborales.

Normativa vinculada al tratamiento de residuos.

Normativa vinculada a la conduccién y mantenimiento de calderas.

Normativa vinculada al mantenimiento y control de instalaciones auxiliares.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.
— Taller de transformados de 150 m2.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con las operaciones en
equipos e instalaciones auxiliares en el proceso de elaboraciéon de cartén ondulado, que
se acreditara mediante una de las formas siguientes:
- Formaciéon académica de Técnico Superior o de otras de superior nivel
relacionadas con este campo profesional.
- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las
competencias relacionadas con este médulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las
Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 3: OPERACIONES DE ELABORACION DE CARTON ONDULADO
Nivel: 2

Codigo: MF1337_2

Asociado a la UC: Realizar operaciones de elaboracion de cartén ondulado
Duracién: 120 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Determinar las implicaciones del proceso de elaboracién de cartdon ondulado asi como
el funcionamiento, caracteristicas, operaciones y elementos constructivos de los
equipos implicados.

CE1.1 Identificar los principales elementos constructivos de los distintos tipos de
onduladora.

CE1.2 Explicar la funcién de los sistemas y elementos basicos de las maquinas de
obtencién de carton ondulado.
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C2:

C3:

CE1.3 Justificar la necesidad del empleo de energia térmica y humedad para ablandar
el papel y de energia mecanica para conseguir ondulaciones regulares y estables en
el mismo.

CE1.4 Relacionar la estructura del cartén ondulado: simple cara, doble cara, triple
ondulado con la tecnologia de fabricacion.

CE1.5 Determinar los parametros que caracterizan las ondas del cartéon ondulado tales
como distancia entre el vértice y la base, distancia entre dos vértices consecutivos,
numero de ondas por metro y otros.

CE1.6 Justificar la disposicion de las hendiduras con el formato final de las planchas
de carton ondulado.

CE1.7 Relacionar la disposicion y velocidad de las cuchillas con las dimensiones
finales de las planchas de cartén ondulado.

CE1.8 A partir de un esquema grafico de fabricacion de carton ondulado:

- Identificar los cuerpos que configuran la linea de produccion: grupo de
alimentacion, ondulado encolado mesas calientes, y cortadoras, asi como las
funciones de cada uno de ello en el proceso general.

- Definir las variables y los parametros que se deben controlar en el proceso y los
sistemas de control grafico para cada cuerpo.

Utilizar unidades empalmadoras siguiendo técnicas y operaciones especificas,
realizando ajustes necesarios y preparando los cambios de bobina, mediante
simuladores o equipos reales, segun diferentes planificaciones de trabajo.

CE2.1 Relacionar los elementos de ajuste de la unidad empalmadora con la funcién
que desempefian en la colocacion de bobinas.

CE2.2 Determinar la posicion de las caras de la bobina para que el papel entre en maquina
con la cara vista correcta, asi como las consecuencias de una entrada defectuosa.
CEZ2.3 En un caso practico de colocacién de bobinas, mediante simuladores o equipos
reales, debidamente caracterizado con unas instrucciones técnicas dadas:

- Colocar la bobina mediante los mandos oportunos en la posicién correcta para
realizar el empalme, comprobando que la cara vista de entrada de la bobina es
la correcta.

- Situar el cabezal empalmador en posiciéon de realizar el cambio y prepararlo
para que el empalme se realice de forma automatica cuando los metros para el
empalme sean cero.

- Sujetar el papel por el mecanismo de aspiracion del cabezal empalmador y
colocar las cintas adhesivas de dos caras en la punta del papel de acuerdo a las
instrucciones de trabajo establecidas.

CE2.4 En un caso practico de preparacion de la produccién de cartén en el que se
colocan diferentes bobinas:

- Supervisar las bobinas que entran en la fase de produccion y ajustarlas en
cuanto a paralelismo con el resto de bobinas ya cargadas evitando deficiencias
en la produccion.

- Controlar los portabobinas comprobando que alimentan los circuitos de papel
ondulado y de caras de cartén, desarrollando las hojas de forma continua y a
presion constante.

Aplicar procedimientos técnicos de ajuste en unidades onduladoras, mediante
simuladores o equipos reales, para conseguir la onda del cartdn con la calidad indicada
en diferentes ordenes de trabajo.

CE3.1 Identificar los marcadores de vapor, agua de refrigeracion, aire comprimido e
hidraulico y sus unidades de medida correspondientes.

CE3.2 A partir de unos esquemas de funcionamiento de la onduladora, localizar los
calentadores y humectadores de la unidad.

CE3.3 En varios casos practicos de preparacion de unidades onduladoras mediante
simuladores o equipos reales, y de acuerdo a diferentes 6rdenes de trabajo:
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C4:

- Interpretar las 6rdenes de trabajo dadas.

- Revisar los marcadores correspondientes al vapor, agua de refrigeracion, aire
comprimido e hidraulico comprobando los valores correctos, que indica la orden
de trabajo, en los monitores.

- Comprobar el correcto enhebrado de los papeles para la onda y el exterior.

- Ajustar las presiones de los rodillos onduladores y el freno del portabobinas de la
prensa segun instrucciones técnicas y las indicaciones de la orden de trabajo.

- Realizar todas las maniobras segun las indicaciones del manual de Instrucciones
técnicas, aplicando las normas de seguridad, salud y proteccion ambiental.

CE3.4 A partir de unos supuestos practicos donde se simulan diferentes incidencias
en el ajuste de la unidad de ondulado, realizar propuestas con acciones correctoras.

Aplicar procedimientos técnicos de ajuste en unidades encoladoras, mediante
simuladores o equipos reales, para conseguir el correcto encolado de las diferentes
caras del carton ondulado, segun diferentes calidades a obtener definidas en unas
instrucciones técnicas especificas.

CE4.1 Relacionar las calidades del producto a obtener con la variacion de los
parametros de control.

CE4.2 A partir de fichas de formulaciéon de colas, valorar los elementos de diferentes
preparados en relacién a su masa, volumen y componentes.

CE4.3 Analizar la secuencia de operaciones y el orden de adicién de los componentes
de la mezcla de colas en un ciclo de trabajo dado.

CE4.4 A partir de un esquema de funcionamiento de la doble encoladora, localizar los
elementos mecanicos de actuacion.

CE4.5 En varios casos practicos debidamente caracterizados de operaciones en
la doble encoladora, mediante simuladores o equipos reales, a partir de diferentes
6rdenes de trabajo:

- Controlar la entrada de vapor, la temperatura y posicion de los precalentadores
en la mesa de secado.

- Comprobar el nivel de cola de la bandeja y la temperatura y ajustar el espesor
de la pelicula que se va a aplicar

- Posicionar los limitadores de los rodillos encoladores segun anchos y gramajes
y situar el rodillo de prensa en la posicién adecuada.

- Realizartodaslas operaciones segunlasindicaciones delmanual de Instrucciones
técnica aplicando la normativa sobre prevencién de riesgos vinculados al ajuste
de la doble encoladora.

CEA4.6 A partir de unos supuestos practicos donde se simulan diferentes incidencias
en el ajuste de la doble encoladora, realizar propuestas con acciones correctoras.

C5: Aplicar procedimientos técnicos de ajuste en la parte seca del tren de ondulado o

mediante simuladores, a partir de los datos técnicos de diferentes pedidos de cartén.
CE5.1 Reconocer los parametros a ajustar en cada uno de los componentes de la
parte seca de un tren de ondulado tales como mesas de secado, cuchillas de corte y
otros.
CE5.2 Relacionar los tipos de cuchillas de corte y de hendido con los diferentes
materiales y tipos de carton.
CE5.3 Identificar los datos técnicos referidos al ajuste de parametros de produccién
de la partes seca del tren de ondulado, en un pedido de cartén dado.
CE5.4 En un caso practico de ajustes de la parte seca del tren de ondulado o mediante
simuladores para la fabricacion de cartén ondulado de simple cara, doble cara o triple
cara —triplex—, debidamente caracterizado mediante una orden de trabajo:

- Interpretar los datos técnicos de la orden de trabajo para identificar el producto

a obtener.
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- Controlar las mesas de secado y comprobar que los parametros de temperatura
y humedad estan en los valores determinados evitando malformaciones del
producto.

- Situar las cuchillas de corte longitudinal, transversal y las de hendido, en la
posicion correcta, dentro del conjunto, respetando la distancia y altura con
respecto a la contra cuchilla realizando un corte y un hendido preciso.

- Ajustar la cortadora rotativa trasversal y el desplazamiento del carton,
consiguiendo un corte preciso y regular.

- Verificar, con la frecuencia establecida en las pautas de control, los cortes
realizados en las unidades de corte.

- Realizartodaslas operaciones segunlasindicaciones delmanual de Instrucciones
técnicas, aplicando las normas de seguridad, salud y proteccion ambiental.

- Registra las anomalias observadas durante el ajuste y la valoracion
correspondiente.

C6: Operar en procesos de obtencion de cartén ondulado, en diferentes condiciones de
calidad y productividad establecidas, mediante simuladores o equipos reales.
CE®6.1 Relacionar los procesos de produccién segun el tipo de onda y las capas del
producto a elaborar con el equipo y los pardmetros de produccion utilizados: tensiones,
humedad, temperatura de aplicacion de las colas y velocidad de la tirada.
CE6.2 En un caso practico de fabricacion de cartén ondulado de simple cara, doble
cara o triple cara —triplex—, debidamente caracterizado:

- Interpretar la orden de trabajo dada para comprobar la disponibilidad de los
materiales a procesar.

- Comprobar la tensiéon constante de las bobinas en los portabobinas.

- Comprobar el nivel de cola en la bandeja y su temperatura para proceder al
encolado de los diferentes papeles con los niveles de calidad establecidos

- Controlar la velocidad de la maquina manteniendo la produccion dentro de los
niveles establecidos.

- Realizar la tirada, manteniendo los parametros de produccién establecidos en la
orden de trabajo y resolviendo las contingencias segun indicaciones recibidas.

- Realizar los chequeos pertinentes para comprobar que la formacion de la onda
y el pegado se producen de forma adecuada segun indicaciones técnicas de
produccion y de calidad.

- Realizar todas las operaciones del proceso de obtenciéon de carton ondulado
segun las indicaciones del manual de Instrucciones técnicas, aplicando las
normas de seguridad, salud y proteccién ambiental.

- Cumplimentar los partes de produccion, registrando las anomalias observadas
durante la tirada y la valoracion correspondiente.

CE6.3 En un supuesto practico debidamente caracterizado por el croquis y las
caracteristicas técnicas del producto a obtener:

- Sefialar las zonas de hendido y de corte.

- Relacionar el espesor del cartdon y las caracteristicas de los materiales que
lo conforman con el angulo de corte apropiado de la cuchilla y la presion de
hendido.

C7: Aplicar técnicas de limpieza y mantenimiento de primer nivel, comprobando los sistemas
de seguridad de trenes de ondulado segun procedimientos técnicos especificos.
CE7.1 Identificar en la documentacion técnica, las instrucciones de la empresa,
las normas de seguridad y los elementos y planes de mantenimiento preventivo
previstos.

CE7.2 Reconocer los puntos de engrase de un tren de ondulado y la periodicidad con
la que se debe realizar.
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CE7.3 Identificar las partes o piezas de trenes de ondulado que necesiten limpiezas
perioddicas o requieran operaciones de mantenimiento asi como la periodicidad con la
que se debe realizar.
CE7.4 En un caso practico de limpieza y mantenimiento de un tren de ondulado y a
partir de unos manuales de instrucciones técnicas y planes de mantenimiento dados:
- Verificar los niveles de presion y temperatura oOptimos para el correcto
funcionamiento del tren de ondulado.
- Identificar las anomalias que afectan al funcionamiento de la maquina y que
deben ser registradas para su valoracion.
- Identificar y comprobar los sistemas de seguridad de las maquinas.
- Realizar el engrase y limpiar el tren de ondulado y todos los elementos utilizados
en el proceso segun las instrucciones técnicas de la maquina y normas recibidas
para garantizar su perfecto funcionamiento.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C2 respecto a CE2.3 y CE2.4; C3 respecto a CE3.3 y CE3.4; C4 respecto a CE4.5 y
CEA4.6; C5 respecto a CE5.4; C6 respecto a CE6.2; C7 respecto a CE7.4.

Otras capacidades

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Finalizar el trabajo en los plazos establecidos.

Contenidos:

1. Fundamentos del proceso de elaboracién del cartén ondulado
Proceso general de elaboracion de cartén ondulado. Principios tecnolégicos.
Identificacion y funcionamiento de los equipos.

Fundamentos de las operaciones que lo componen.

Preparacion, conduccion y mantenimiento de equipos.

Variables y pardmetros que se deben controlar en el proceso.

2. Preparacion del grupo de ondulado

Elementos del grupo de ondulado. Instrucciones técnicas y esquema de funcionamiento.
Preparacion de las unidades de alimentacion y empalme. Elementos de ajuste.
Programacion de las unidades.

Elementos mecanicos del grupo de ondulado.

Preparacion de la unidad onduladora: regulacion de calentadores y humectadores, ajuste
de presiones de los rodillos onduladores.

Marcadores de ajuste: tipos y usos.

3. Preparacion de los grupos de encolado

Esquema de funcionamiento del grupo de encolado.

Elementos mecanicos del grupo de encolado.

Preparacion de las unidades encoladoras. Ajustes de pelicula de encolado.
Ajuste de la mesa de secado.

4. Proceso de elaboracion de cartén ondulado: parte himeda
Operaciones en las unidades de simple cara, doble cara y triple cara.
Parametros de produccién: tensiones, humedad, temperaturas y velocidad.
Control de aplicacion de colas.

Control de marcadores.

Sistemas de control manual y automatico de la maquina.

Chequeos de comprobacion en la elaboracion.
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Normas de seguridad, salud y proteccion ambiental vinculadas al proceso de elaboracion
en la parte humeda de la maquina.

5. Proceso de elaboracion de cartéon ondulado: parte seca
Procedimientos técnicos de ajuste. Pardmetros de control.
Cuchillas de corte longitudinal, transversal y hendido.
Cortadora rotativa. Ajustes transversales y de desplazamiento.
Frecuencias de muestreo. Pautas de control.

6. Mantenimiento de primer nivel en trenes de elaboracién de cartén ondulado
Instrucciones técnicas de mantenimiento.

Limpieza de la maquina. Elementos de engrase. Periodicidad.

Sistemas de seguridad de los diferentes cuerpos de la maquina.

7. Normas de seguridad, salud y proteccion ambiental vinculadas a las operaciones
de elaboracién de carton ondulado

Prevencion de riesgos laborales.

Normativa vinculada al proceso de preparacion del grupo de ondulado.

Normativa vinculada al proceso de preparacion de los grupos de encolado.

Normativa vinculada al proceso de elaboracion en la parte seca de la maquina.
Normativa vinculada a las operaciones de mantenimiento.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.
— Taller de transformados de 150 m2.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la realizacion de
operaciones de elaboracién de carton ondulado, que se acreditara mediante una de las
formas siguientes:
- Formaciéon académica de Técnico Superior o de otras de superior nivel
relacionadas con este campo profesional.
- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las
competencias relacionadas con este médulo formativo

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las
Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 4: CONTROL DE LA ELABORACION DE CARTON ONDULADO
Nivel: 2

Codigo: MF1338_2

Asociado a la UC: Controlar mediante paneles electrénicos la elaboraciéon de carton
ondulado

Duracion: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Operar en trenes de ondulado coordinando las operaciones de puesta en marcha y de
produccion a partir de instrucciones y planificaciones de trabajo especificas.
CE1.1 Reconocer las especificaciones técnicas del producto que pueden aparecen
en una orden de trabajo: tipo de papel, adhesivos, altura de la onda, parametros de
control de calidad y otras.
CE1.2 Identificar los elementos de arranque utilizados en los trenes de ondulado.
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C2:

CE1.3 Describir los procesos que intervienen en la planificacién de pedidos de cartén
ondulado.
CE1.4 Apartir de una planificacion de trabajo diaria y una orden de trabajo debidamente
caracterizada:
- Relacionar los materiales y sus caracteristicas para ser utilizados en la
produccion.
- Verificar la correspondencia de los parametros de produccién con las
especificaciones del producto.
- Distribuir los trabajos segun las maquinas implicadas y los tiempos
establecidos.
CE1.5 Valorar diferentes propuestas sobre agrupacion de pedidos que aparecen en
una programacion diaria teniendo en cuenta las caracteristicas del pedido, los equipos
implicados y el personal disponible.
CE1.6 Describir las técnicas para conseguir una comunicacion activa y eficaz con el
resto de comparfero que permitan resolver las situaciones de dificultad comunicativa
que puedan presentarse.
CE1.7 En varios supuestos practicos de elaboracién de carton ondulado debidamente
caracterizados:
- Determinar el equipo de trabajo que debe intervenir en cada una de las partes
del proceso.
- Establecer las operaciones que deben realizar cada uno de los componentes
del equipo de trabajo.
- Explicar las técnicas de comunicacion entre el equipo de trabajo durante el
proceso.
- Coordinar con el equipo las operaciones a realizar durante la puesta en marcha
del tren de ondulado.
- Comunicar las incidencias y los datos sobre el cambio de pedido al resto del
equipo, libre de errores.

Aplicar procedimientos técnicos de control del proceso de elaboracion de carton
ondulado utilizando sistemas electronicos de control, visualizando las graficas e
identificando los elementos que supervisar.

CE2.1 Identificar diferentes tipologias de sistemas electrénicos de control en los trenes
de ondulado relacionandolas con la introduccion de datos.

CE2.2 Identificar los parametros que deben controlarse durante el proceso de
elaboracion de cartén ondulado.

CEZ2.3 Relacionar los elementos implicados en la parte himeda del tren de ondulado
con las operaciones que deben controlarse durante la conduccién.

CEZ2.4 Relacionar los elementos implicados en la parte seca del tren de ondulado con
las operaciones que controlar durante la conduccion.

CE2.5Identificarlos procedimientos de seguridad, salud y proteccion ambiental aplicables
a la elaboracion de carton ondulado y su implicacion en el control del proceso.

CE2.6 En varios supuestos practicos de puesta en marcha y conduccién de un tren de
ondulado debidamente caracterizados:

- Conectar los sistemas informaticos en el orden correcto y situar los parametros
de elaboracién en posicion inicial.

- Introducir los parametros de produccién en el sistema electronico de control
a partir de los datos técnicos de una orden de trabajo dada, con criterios de
calidad, seguridad y protecciéon ambiental

- Controlar las graficas de evolucion de todos los parametros durante una
produccion simulada.

- A partir de la informacion de las graficas o de los controles del cartén en
proceso, reajustar los pardmetros necesarios para corregir las incidencias que
se produzcan.

- Controlar el producto tras los ajustes verificando los resultados obtenidos.
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C3: Identificar los diferentes componentes del cartdon ondulado, relacionando las

caracteristicas de los mismos con las aplicaciones en el producto final.
CE3.1 Diferenciar las partes de un carton ondulado —cara externa, cara interna y
tripas—y los tipos de papeles empleados en la fabricacion de carton ondulado.
CE3.2 Relacionar los componentes de carton ondulado con las propiedades y
aplicaciones del producto final.
CE3.3 Relacionar las caracteristicas del producto final de cartén ondulado con las
particularidades en las condiciones de fabricacion.
CE3.4 A partir de algunas muestras de diferentes tipos de productos comerciales de
carton ondulado:

- ldentificar los elementos que componen el articulo de cartén ondulado.

- Describir las caracteristicas de los diferentes tipos de papel empleado.

- Valorar la resistencia mecanica del producto y la calidad de la plancha de carton.

- Relacionar las caracteristicas de los materiales utilizados en la fabricacion de la

plancha de cartén con los requerimientos del producto final obtenido.

C4: Aplicar criterios de control de calidad y valoracién de muestras en distintas fases de
un proceso de fabricacion de carton ondulado, para controlar la calidad y valorar los
ajustes necesarios en el proceso de elaboracion.

CE4.1 Identificar las caracteristicas, las funciones y procedimientos de uso de los
utiles de medicion utilizados en el control de cartén ondulado.
CE4.2 Interpretar los estandares de calidad a tener en cuenta en la elaboracién de
carton ondulado.
CE4.3 Identificar los puntos clave donde realizar controles de calidad y toma de
muestras en el proceso de elaboracion de carton ondulado y describir los pardmetros
a controlar en cada uno de ellos.
CE4 .4 Relacionar los valores de referencia de los controles a realizar con las unidades
de medida mas habituales.
CE4.5 En un supuesto practico de control de calidad debidamente caracterizado y a
partir de diferentes muestras de planchas de cartén ondulado finalizado y unas tablas
de referencia:
- Realizar los diferentes ensayos de control de los parametros definidos utilizando
los instrumentos mas adecuados, registrando los resultados.
- Valorar los resultados obtenidos contrastandolos con unas tablas de referencia
dadas y determinar las muestras aceptadas y las rechazadas.
CEA4.6 A partir de diferentes muestras de cartén ondulado con diferentes defectos
tales como alabeado, encolado defectuoso, falso acanalado y otros:
- Detectar los posibles causas que originan los defectos en la su fabricacion.
- Describir los ajustes que se deben realizar en el proceso para conseguir la
calidad requerida.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo: C1
respecto a CE1.4, CE1.5y CE1.7; C2 respecto a CE2.6; C4 respecto a CE4.5 y CE4.6.
Otras capacidades:

Actuar con rapidez en situaciones problematicas y no limitarse a esperar.

Aprender nuevos conceptos o procedimientos y aprovechar eficazmente la formacion
utilizando los conocimientos adquiridos.

Compartir informacion con el equipo de trabajo.

Cumplir con las normas de correcta produccion.

Demostrar autonomia en la resolucion de contingencias relacionadas con su actividad.
Finalizar el trabajo en los plazos establecidos.

Mantener el area de trabajo con el grado apropiado de orden y limpieza.

Participar y colaborar activamente en el equipo de trabajo.

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cumplimiento de los objetivos.
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Trasmitir informacion con claridad, de manera ordenada, estructurada y precisa a las
personas adecuadas en cada momento.

Contenidos:

1. Programacion de la produccion en trenes de ondulado
Programacion establecida. Correspondencia de parametros de produccion.
Agrupacién de pedidos. Pardmetros que interviene.

Secuencialidad en el proceso. Elementos de arranque.

Parametros de produccién. Condiciones de elaboracion.

2. Coordinacion del proceso de elaboracion de cartén ondulado:
Arranque de las maquinas. Coordinacién con el equipo de trabajo.
Sincronizacién de las diferentes partes de la maquina.

Equipos de trabajo. Coordinacién de funciones.

Verificacion de los elementos que intervienen en el proceso.
Técnicas de comunicacion activa y eficaz.

Resolucién de incidencias comunicativas con el equipo de trabajo.

3. Control del proceso de elaboracion del carton ondulado a través de consolas
Sistemas electronicos de control. Tipos.

Control de los elementos auxiliares.

Parametros a controlar durante el proceso.

Control de las graficas de evolucion.

Verificacion y control del proceso de elaboracion.

Normas de seguridad, salud y proteccién ambiental vinculadas al proceso de control del
proceso de elaboracion de cartén ondulado.

4. Control de calidad del cartén ondulado

Puntos de control y ensayos a realizar. Valores de referencia.
Herramientas y utiles de control. Técnicas de medicion.
Estandares de calidad en la elaboracion de cartén ondulado
Defectos en la elaboracién del carton ondulado.

Ensayos de laboratorio. Control de calidad del carton ondulado.

5. Normas de seguridad, salud y proteccion ambiental vinculadas al control de la
elaboracion de carton ondulado

Identificacion de riesgos en su ambito de trabajo. Factores implicados

Prevencion de riesgos laborales.

Normas aplicables al control del proceso.

Normas aplicables al control del producto.

Coordinacion del proceso aplicando procedimientos de trabajo seguro.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:

— Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.
— Laboratorio de ensayos de 60 mZ2.

— Taller de transformados de 150 m2.

Perfil profesional del formador:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con el control mediante
paneles electronicos de la elaboracién de cartéon ondulado, que se acreditara mediante
una de las formas siguientes:
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- Formacién académica de Ingeniero Técnico o de otras de superior nivel
relacionadas con este campo profesional.

- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las
competencias relacionadas con este médulo formativo

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las
Administraciones competentes.

ANEXO CDXVI

CUALIFICACION PROFESIONAL: FABRICACION DE COMPLEJOS, ENVASES,
EMBALAJES Y OTROS ARTICULOS DE PAPEL Y CARTON

Familia Profesional: Artes Graficas

Nivel: 2

Codigo: ARG416_2

Competencia general:

Elaborar materiales complejos, envases, embalajes, articulos de papeleria y otros
articulos para uso doméstico e higiénico y tratar superficialmente papeles, cartones y otros
materiales operando en equipos y lineas de transformacién, preparando y controlando
todos los parametros de produccién y las materias primas necesarias, e interviniendo en
el proceso grafico segun la productividad y calidad establecidas y aplicando el plan de
prevencion de riesgos laborales y de proteccién ambiental.

Unidades de competencia:

UC0200_2: Operar en el proceso grafico en condiciones de seguridad, calidad y
productividad.

UC1335_2: Preparar las materias primas y los productos auxiliares para la transformacion
de papel, cartdn y otros materiales.

UC1339_2: Preparar las lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de
papeleria.

UC1340_2: Elaborar envases, embalajes y articulos de papeleria.

UC1341_2: Fabricar articulos de papel y cartdn para uso doméstico e higiénico.
UC1342_2: Fabricar complejos de papel, cartén y otros materiales.

UC1343_2: Realizar tratamientos superficiales en papeles, cartones y otros materiales.

Entorno profesional:

Ambito profesional:

Desarrolla su actividad profesional en la industria grafica e industria papelera. En
departamentos de postimpresion, conversion o transformacién. En empresas de fabricacion
de articulos de papel y carton, empresas de transformacion de envases y embalajes,
empresas de acabados, convertidos y manipulados. En pequefias, medianas o grandes
empresas con diferentes niveles organizativos y tecnoldgicos y tanto en empresas publicas
como privadas. Se integra en un equipo de trabajo donde desarrolla tareas individuales
y en grupo. En general dependera organicamente de un mando intermedio. El trabajo se
realiza normalmente por cuenta ajena.

Sectores productivos:

Sector de artes gréaficas. Sector papelero. Se constituyen en el subsector propio de
conversion o transformacion o forma parte de empresas en las que se realizan diferentes
procesos, siendo éste uno de ellos. En cualquier otro sector en el que se desarrollen los
procesos de transformacion o conversion de papel, carton y otros materiales en complejos,
envases, embalajes, articulos de papeleria y articulos para uso doméstico e higiénico.
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Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes:

Conductor de maquina plegadora-engomadora.

Conductor de maquina para confeccionar bolsas.

Conductor de maquina de confeccionar sobres y sobres-bolsa con o sin impresion.
Maquinista de slotter con o sin impresion.

Magquinista conductor de printer-slotter, con plegadora y formador de paquetes.
Maquinista conductor de case-maker.

Maquinista de cosedora-grapadora.

Conductor de maquinas de estuches.

Magquinista de rayadora, alzadora, perforadora, dobladora, embuchadora y cortadora de
cuadernos

Conductor de maquinas de articulos de uso doméstico e higiénico.

Conductor de maquina de cuadernos, libretas y bloques con o sin impresion.
Conductor de maquina de tubos y fondos para sacos de papel.

Conductor de maquina de mandriles.

Operador de maquina contracoladora de cartén.

Operador de maquinas universales de confeccionar complejos.

Operador de maquinas extrusoras, laminadoras, sulfurizadoras.

Operador de parafinadora, engomadora, barnizadoras, glasofonadora, plastificadoras.

Formacion asociada: (600 horas)

Modulos Formativos

MF0200_2: Procesos en artes graficas. (120 horas)

MF1335_2: Materias primas y productos auxiliares en procesos de transformacion de
papel carton y otros materiales. (120 horas)

MF1339_ 2: Preparacion de lineas de elaboracién de envases, embalajes y articulos de
papeleria. (90 horas)

MF1340_2: Elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria. (90 horas)
MF1341_2: Fabricacion de articulos de papel y carton para uso doméstico e higiénico. (60
horas)

MF1342_2: Fabricaciéon de complejos de papel, cartdon y otros materiales. (60 horas)
MF1343_2: Realizacion de tratamientos superficiales en papeles, cartones y otros
materiales. (60 horas)

UNIDAD DE COMPETENCIA 1: OPERAR EN EL PROCESO GRAFICO EN CONDICIONES
DE SEGURIDAD, CALIDAD Y PRODUCTIVIDAD

Nivel: 2

Codigo: UC0200_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Comprobar y seguir el proceso grafico en su conjunto mediante flujos de trabajo
y en sus distintas fases: preimpresion, impresion y postimpresion, a través de la
estandarizacion y la comunicacién, para conseguir la calidad y productividad, de
acuerdo con las especificaciones establecidas.

CR1.1 El seguimiento del proceso grafico se realiza mediante flujos de trabajo para
facilitar la planificacion, automatizacion, los procedimientos y otros factores que
afectan al entorno de la produccién.

CR1.2 Mediante la estandarizacién y la comunicacion de las fases de trabajo se
consigue un resultado final del proceso mas efectivo.

CR1.3 Las distintas fases del proceso grafico se analizan con especificacion de sus
elementos, aplicando el empleo y secuencialidad de cada uno de ellos.
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CR1.4 Los parametros y elementos de preimpresion elegidos se comprueban, de
acuerdo con especificaciones técnicas.

CR1.5 EI sistema de impresion es acorde con el soporte utilizado y producto a
obtener.

CR1.6 El acabado se aplica segun el soporte empleado, proceso seguido y
necesidades de uso, de acuerdo con las especificaciones técnicas.

CR1.7 Las anomalias observadas se recogen para tomar las medidas preventivas y
correctivas necesarias.

CR1.8 EIl proceso grafico, en todas sus fases, se realiza teniendo en cuenta y
aplicando la normativa de seguridad, higiene y medio ambiente.

RP2: Aplicar los métodos de control de calidad en el proceso de artes graficas para
conseguir el producto especificado, siguiendo las normas y estandares existentes.
CR2.1 El producto grafico se realiza teniendo en cuenta los conceptos fundamentales
de la calidad en las distintas fases de su fabricacion.

CR2.2 Las caracteristicas de calidad mas significativas en cada una de las fases del
proceso se identifican segun variables y atributos.

CR2.3 El control de la calidad se realiza metédicamente, utilizando los elementos de
control adecuados a cada caracteristica.

CR2.4 Los criterios de calidad se aplican segun los niveles de calidad y tolerancia
establecidos.

CR2.5 Las frecuencias de control se aplican segun el tipo de caracteristicas a
controlar y el numero de unidades de producto a obtener.

CR2.6 Los resultados e incidencias del control de calidad se recogen en las hojas
de control correspondientes.

CR2.7 Los colores y tonos deseados se obtienen segun los parametros y medidas
de color.

CR2.8 Los aparatos de medida se utilizan de acuerdo a las necesidades especificas
de los valores requeridos.

CR2.9 La transferencia de imagen se analiza segun la variacién de punto y el
contraste.

RP3: Determinar las caracteristicas de los productos graficos para establecer el proceso de
fabricacion adecuado, teniendo en cuenta los elementos disponibles y la normativa
aplicable.

CR3.1 Los productos graficos se identifican segun sus caracteristicas funcionales y
comunicativas.

CR3.2 Las relaciones funcionales y tecnoldgicas de los productos graficos se
establecen segun sus elementos componentes.

CR3.3 Los productos graficos se definen segun originales, esbozos y maquetas.
CR3.4 Los productos graficos responden a las especificaciones técnicas
establecidas.

CR3.5 Los productos graficos permiten mantener las condiciones competitivas para
la empresa.

CR3.6 Las caracteristicas fisico-quimicas de los productos graficos tienen en
cuenta las restricciones normativas medioambientales y de seguridad e higiene en
el trabajo.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Equipos informaticos. Impresora laser. Estandares de comunicacion. Flujos de trabajo.
Pupitre de luz normalizada. Utiles y herramientas de medicién y control: densitémetro,
tipdmetro, cuentahilos, colorimetro, espectrémetro
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Productos y resultados:
Incidencias del control de calidad. Hojas de control. Identificacién de anomalias o defectos
en los procesos.

Informacion utilizada o generada:

Orden de produccion. Documentacion técnica de equipos y maquinas de preimpresion,
impresion y postimpresion. Normativa de seguridad, de higiene y medioambiente.
Estandares y normas de calidad. Muestras autorizadas. Fichas técnicas. Manuales de
mantenimiento. Planes de control.

UNIDAD DE COMPETENCIA 2: PREPARAR LAS MATERIAS PRIMAS Y LOS
PRODUCTOS AUXILIARES PARA LA TRANSFORMACION DE PAPEL, CARTON Y
OTROS MATERIALES

Nivel: 2

Codigo: UC1335_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Interpretar las 6rdenes de trabajo, comprobando que contienen las instrucciones
precisas para preparar las materias primas y los productos auxiliares necesarios
para la transformacion de papel, carton y otros materiales en productos graficos con
criterios de calidad y productividad.

CR1.1 La orden de trabajo se verifica comprobando que contiene toda la informacion
técnica necesaria en lo relativo a calidad y productividad.

CR1.2 La informacién técnica y de produccién que aparece en la orden de trabajo se
interpreta atendiendo a las instrucciones relativas a las materias primas, productos
auxiliares y materiales intermedios: papeles, plasticos, colas, adhesivos, tintas,
granzas poliméricas, parafinas y otros.

CR1.3 La maqueta, prueba o cualquier otro producto que sirva como modelo se
contrasta comprobando la coherencia con las materias primas, productos auxiliares
y materiales intermedios y otras indicaciones de la orden de trabajo.

CR1.4 Las caracteristicas y especificaciones de las materias primas y los productos
auxiliares a transformar: informacién de los soportes, sistemas de unién de los
materiales, tipos de granzas, tipos de colas y adhesivos, acabados y otras se
contrastan verificando que cumplen las normas o estandares de calidad.

RP2: Preparar los soportes papeleros, plasticos y otros complejos para su transformacion
en productos graficos, segun las especificaciones técnicas de la orden de trabajo, de
forma que se garantice una correcta alimentacion y la continuidad de la produccion.
CR2.1 El suministro de los soportes a transformar se coordina con el almacén
garantizando continuidad en la produccion.

CR2.2 Los soportes a transformar se tratan y manipulan segun los procedimientos
de trabajo establecidos y se depositan a pie de maquina para facilitar la alimentacién
durante la produccion.

CR2.3 Las dimensiones, la cantidad y la calidad de los soportes a transformar se
comprueban asegurando su correspondencia con las especificaciones de la orden
de trabajo.

CR2.4 Los soportes intermedios a transformar se revisan comprobando la ausencia
de defectos en fases previas, registrando las incidencias o informando al responsable
para tomar medidas correctoras.

CR2.5 Los soportes a transformar se comprueban garantizando la ausencia de
golpes, cortes, curvatura u otros defectos que dificulten la produccién.

CR2.6 La temperatura, humedad relativa y otras caracteristicas de los soportes
papeleros: papel y cartén se miden comprobando que sus valores estén dentro de
los margenes de tolerancia establecidos en la orden de trabajo.
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CR2.7 El espesor, electricidad estatica, rigidez, flexibilidad y otras caracteristicas de
los soportes no papeleros y otros asi como los tratamientos superficiales previos se
miden comprobando que sus valores estén dentro de los margenes de tolerancia
establecidos en la orden de trabajo.

CR2.8 Todas las operaciones de preparacion y control de los soportes a transformar
se realizan aplicando las normas de seguridad especificadas en el plan de prevencioén
de riesgos laborales y de proteccién ambiental.

RP3: Preparar los productos auxiliares y los materiales intermedios que intervienen en la
transformacion de papel, cartdn y otros materiales en productos graficos, atendiendo
a sus especificaciones técnicas y condiciones de utilizacién para garantizar su
correcta aplicacion durante la produccién.

CR3.1 Las colas, adhesivos y granzas poliméricas se seleccionan teniendo en cuenta
la calidad final del producto aplicando los criterios del manual de procedimiento de la
empresa y las indicaciones de la orden de trabajo.

CR3.2 Las colas, adhesivos y granzas poliméricas se preparan en la cantidad y a
la temperatura apropiada segun las condiciones ambientales de trabajo y el tipo de
material, aplicando los criterios descritos en las especificaciones técnicas.

CR3.3 Las propiedades fisico-quimicas de las colas y adhesivos se modifican
afadiendo aditivos o con otras operaciones hasta conseguir su 6ptimo funcionamiento
en maquina, segun instrucciones de aplicacion.

CR3.4 Los barnices, parafinas y granzas poliméricas se acondicionan de acuerdo a
las caracteristicas técnicas del producto a transformar.

CR3.5 Los productos auxiliares y materiales intermedios necesarios: peliculas de
estampacion, materiales de ventana, asas de bolsas, alambres o grapas y otros se
organizan en el entorno de maquina garantizando la cantidad y calidad de acuerdo
con la orden de produccién y la continuidad de la produccién.

CR3.6 Las formas impresoras se revisan comprobando el acabado superficial y la
ausencia de defectos tales como restos de tinta, polvo, golpes, arafiazos u otros.
CR3.7 Las tintas u otros elementos visualizantes se adecuan al tipo de impresion,
tipo de soporte, acabado requerido u otros modificando viscosidad, temperatura y
otras caracteristicas siguiendo las especificaciones de calidad y las exigencias de
productividad.

CR3.8 Los residuos generados en la preparacion de productos auxiliares y materiales
intermedios se tratan siguiendo las indicaciones del plan de prevencion de riesgos
laborales y de proteccién ambiental vigente.

CR3.9 Todas las operaciones de preparacion de los productos auxiliares y de los
materiales intermedios se realizan aplicando las normas de seguridad especificadas
en el plan de prevencién de riesgos laborales y de proteccién ambiental.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Equipos de preparacion de colas, adhesivos, granzas y aditivos. Elementos e instrumentos
de medida: balanza, metro, flexdmetro, higrbmetro, micrometro, viscosimetro y otros.
Soportes en hojas o bobinas: papeles, cartones, plasticos y otros. Colas, adhesivos,
granzas y sus aditivos. Productos auxiliares y materiales intermedios: hilo, alambre, PVC,
colas, forros, tintas, peliculas de estampar, grapas, asas de bolsas, materiales de ventanay
otros. Equipos aucxiliares de preparacion de materiales y productos para la transformacion.
Equipos de proteccion individual.

Productos y resultados:

Colas, adhesivos y granzas preparadas para el proceso de transformacion. Soportes
preparados para el proceso de transformacién: soportes papeleros, soportes plasticos
y otros. Productos auxiliares y materiales intermedios preparados para el proceso de
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transformacion: hilo, alambre, PVC, colas, forros, tintas, peliculas de estampar, grapas,
asas de bolsas, materiales de ventana y otros.

Informacion utilizada o generada:

Ordendetrabajo. Maquetas, muestrasy pruebas. Caracteristicas y especificaciones técnicas
de los papeles, cartones y otros materiales a transformar. Manual de procedimiento de la
empresa. Hojas de registro. Documentacion técnica de equipos. Normas y estandares de
calidad. Documentos de registro de incidencias. Plan de prevencion de riesgos laborales
y de proteccién ambiental.

UNIDAD DE COMPETENCIA 3: PREPARAR LAS LINEAS DE ELABORACION DE
ENVASES, EMBALAJES Y ARTICULOS DE PAPELERIA

Nivel: 2

Cédigo: UC1339_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Ensamblar los utiles y elementos intercambiables precisos para adaptar las lineas de
elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria, a las necesidades del
producto grafico a convertir, siguiendo las instrucciones de la orden de trabajo.
CR1.1 La adaptacién de la maquina para un disefio determinado de un producto se
valora junto con el responsable de produccion, considerando las posibilidades de
reestructuracion que ofrecen los elementos que la configuran.

CR1.2 Los utiles y otros elementos intercambiables en las lineas de elaboracién de
envases, embalajes y articulos de papeleria: correas, poleas, cuchillas, espadas,
rodillos, inyectores, grapadoras, fotocélulas y otros elementos intercambiables se
colocan o acondicionan en lalinea segun las caracteristicas estructurales del producto
a realizar y las instrucciones de la orden de trabajo garantizando su funcionalidad
en maquina.

CR1.3 La utilizacion de los elementos intercambiables se registra en los documentos
habilitados a tal efecto permitiendo determinar su vida util.

CR1.4 Los elementos intercambiables se manipulan y protegen adecuadamente
evitando danos y deterioro de los mismos y almacenandolos segun las normas
establecidas.

CR1.5Todaslas operaciones de preparaciony ajuste de los elementosintercambiables
de las lineas de elaboracién de envases, embalajes y articulos de papeleria se
realizan aplicando las normas de seguridad especificadas en el plan de prevencion
de riesgos laborales y de proteccion ambiental.

RP2: Configurarlos sistemas electronicos de control de las lineas de elaboracion de envases,
embalajes y articulos de papeleria para ajustar el proceso a las caracteristicas del
producto siguiendo las instrucciones de la orden de trabajo.

CR2.1 Las instrucciones técnicas relativas al producto que aparecen en la orden
de trabajo: soporte, formato, lineas de hendido, lineas de corte y otros se validan,
verificando que son ejecutables y se contrastan con los materiales suministrados.
CR2.2 Los planos acotados con los anchos y profundidades de hendidos y relieves,
posicionamiento de las grapas, lugares de aplicacion de colas, posicion del sellado
y otros se reconocen para la correcta preparacion de las distintas unidades de las
lineas de conversion.

CR2.3 Los datos relativos al producto se introducen en el sistema electrénico de
control de las lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria:
plegadora-engomadora, printer-slotter, case-maker, maquinas de sobres, maquinas
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RP3:

RP4:

RPS:

de bolsas, maquinas de cuadernos y otras, comprobando la integridad de los mismos
y siguiendo el orden establecido para su introduccion.

CR2.4 Los parametros de ajuste de la maquina se introducen en el sistema electronico
de control siguiendo las indicaciones de la orden de trabajo y los parametros
especificos de los materiales a convertir.

Preparar los mecanismos de prealimentacion y alimentacién de materiales de las
lineas de elaboracién de envases, embalajes y articulos de papeleria para conseguir
la continuidad durante la tirada ajustandolos a las necesidades del soporte.

CR3.1 El correcto funcionamiento de todos los dispositivos de los mecanismos de
prealimentacion y alimentacién se comprueban revisando sus elementos y la puesta
en marcha, corrigiendo las posibles anomalias.

CR3.2 Los elementos y mecanismos de los sistemas de prealimentacion y
alimentacion: grupo neumatico, cabezal de alimentacién, elementos de transporte u
otros se verifican y adaptan a las necesidades del soporte y de otros materiales: tipo
de soporte, caracteristicas fisicas y otras, de forma que el proceso se realice con la
productividad y calidad establecida.

CR3.3 La continuidad en la alimentacién de los diferentes materiales se comprueba
preparando y ajustando los dispositivos de entrada de materiales, garantizando la
productividad establecida.

CR3.4 Todas las operaciones de preparacion de los mecanismos de alimentacion
se realizan siguiendo las instrucciones recogidas en el manual de procedimiento
y aplicando las normas de seguridad especificadas en el plan de prevencion de
riesgos laborales y de proteccién ambiental.

Preparar los mecanismos de impresion, estampaciéon, marcado y/o troquelado
propios de lineas de elaboraciéon de envases, embalajes y articulos de papeleria
para su puesta en marcha, conforme a las caracteristicas técnicas del trabajo.
CR4.1 Las formas impresoras se posicionan permitiendo un correcto registro posterior
respecto a la prueba, modelo o maqueta suministrada, segun las especificaciones
establecidas en la orden de trabajo, comprobando su correspondencia y verificando
la calidad y el contenido de las mismas.

CR4.2 Los mecanismos de presion se ajustan teniendo en cuenta el material a
imprimir y el producto final.

CR4.3 Los mecanismos de entintado se ajustan segun las caracteristicas de la tinta,
del material a imprimir y de la zona de impresion.

CR4.4 La colocacion y el avance de la pelicula de estampacion se realizan en
funcién de la ubicacion y superficie de la estampacion, permitiendo conseguir el
mejor aprovechamiento de la pelicula.

CR4.5 Latemperaturaylapresiondelapletinaseajustanteniendoen cuentalasespecificaciones
técnicas de la pelicula de estampacion, la superficie y el material a estampar.

CR4.6 Los mecanismos de troquelado se ajustan teniendo en cuenta el material a
imprimir y el producto final.

CR4.7 Los elementos de troquelado se posicionan siguiendo las indicaciones del
modelo o maqueta suministrada y de las especificaciones establecidas en la orden de
trabajo, comprobando su correspondencia y verificando la calidad del troquelado.
CR4.8 Todas las operaciones de preparacion de las unidades impresion, estampacion
o marcado se realizan siguiendo las instrucciones recogidas en el manual de
procedimiento y aplicando las normas de seguridad especificadas en el plan de
prevencion de riesgos laborales y de proteccién ambiental.

Preparar la unidad de doblado de las lineas de elaboracion de envases, embalajes y
articulos de papeleria ajustando los mecanismos necesarios para facilitar los procesos
posteriores evitando el deterioro del producto y paros innecesarios de la linea.
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RPG:

RP7:

CR5.1 Las guias de entrada y paso del producto por las unidades de doblado se revisan
y posicionan de forma que permitan la entrada del producto sin incidentes ni anomalias.

CR5.2 Los dispositivos de transporte se ajustan teniendo en cuenta los espesores y
otras caracteristicas de los materiales a convertir para facilitar el paso de los mismos
por la unidad dobladora.

CR5.3 Los elementos de las unidades de doblado en las lineas de produccion:
plegadora-engomadora, printer-slotter, case-maker, maquinas de sobres, maquinas
de bolsas y otras se ajustan permitiendo que el doblado se produzca sobre las
marcas de hendido o en las zonas establecidas en el soporte.

CR5.4 Todas las operaciones de preparacion de los elementos de doblado se realizan
siguiendo las instrucciones recogidas en el manual de procedimiento y aplicando las
normas de seguridad especificadas en el plan de prevencion de riesgos laborales y
de proteccién ambiental.

Preparar los mecanismos de unién de los materiales en las lineas de elaboracion
de envases, embalajes y articulos de papeleria: unidades encoladoras, unidades
termoselladoras, unidades de grapado u otras, ajustando los diferentes elementos y
dispositivos para cumplir con las necesidades del producto a obtener.

CR®6.1 El depdsito de colas y adhesivos se verifica permitiendo mantener los niveles
de llenado, la temperatura y otros parametros.

CR6.2 Los sistemas de aplicacion de colas y adhesivos: discos encoladores,
inyectores u otros se posicionan y ajustan segun las zonas y los anchos de aplicacion,
las caracteristicas del material y las indicaciones de la orden de trabajo.

CR6.3 Los sistemas termoselladores se verifican controlando la temperatura, el
tamafio, la presion de aplicacién y otros pardmetros que garanticen la solidez de la
union.

CR®6.4 Los sistemas termoselladores se posicionan y ajustan segun las zonas y los
anchos de aplicacién, las caracteristicas del material y las indicaciones de la orden
de trabajo.

CR®6.5 Los cabezales de grapado se ajustan controlando la longitud, la separacién
entre grapas, la calidad de la grapa y la adecuacion a las caracteristicas de los
materiales a grapar garantizando la solidez de la unién.

CR®6.6 Los cabezales de grapado se posicionan y ajustan segun las zonas a grapar,
las caracteristicas del material y las indicaciones de la orden de trabajo.

CR6.7 La sincronizacion de los mecanismos de union de los materiales se
comprueba verificando que cumplan los requisitos de velocidad, produccion y calidad
establecidos.

CR6.8 Todas las operaciones de preparacion de las unidades de unién de materiales
se realizan siguiendo las instrucciones recogidas en el manual de procedimiento
y aplicando las normas de seguridad especificadas en el plan de prevencion de
riesgos laborales y de proteccién ambiental.

Preparar los diferentes elementos y dispositivos de la salida del producto acabado
para acumular correctamente la produccion y evitar interrupciones asi como el
deterioro de los productos durante la misma.

CRY7.1 Los mecanismos de salida de las lineas de elaboracién de envases, embalajes
y articulos de papeleria de papel, carton y otros materiales se regulan permitiendo
que el proceso se realice con la productividad y calidad establecida, evitando atascos
y paradas en la produccion.

CR7.2 La regulaciéon de los sistemas de deteccion y evacuacion de productos
defectuosos se realiza de acuerdo a las especificaciones de calidad y las indicaciones
de la orden de trabajo.

CR7.3 Los dispositivos contadores de producto acabado se ajustan segun las
caracteristicas del producto, garantizando el correcto funcionamiento.
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CR7.4 Los sistemas de formacion de paquetes de producto acabado, atadoras,
retractiladoras u otras se configuran segun las caracteristicas del sistema, del
producto y siguiendo las indicaciones de la orden de trabajo.
CR7.5 Los dispositivos de apilado, paletizado u otros dispositivos de la salida se
ajustan segun las caracteristicas del dispositivo, el tamafio, el tipo de producto
acabado, y siguiendo las indicaciones de la orden de trabajo.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Utiles y elementos intercambiables para las lineas de elaboracién de envases, embalajes
y articulos de papeleria. Maquina plegadora-engomadora. Maquina cosedora. Maquinas
de estuches. Maquina de confeccionar sobres. Maquinas automaticas para confeccionar
bolsas. Maquina slotter con una o mas unidades de impresién. Maquina printer-slotter con
plegadora y formador de paquetes. Maquina case-maker. Maquina de tubos, mandriles y
fondos para sacos. Maquina de cuadernos, libretas y bloques con o sin impresion. Sistemas
electrénicos de control. Mecanismos de prealimentacién y alimentacion. Mecanismos de
impresion, estampado, marcado y troquelado. Unidades de doblado. Mecanismos de unién:
unidades encoladoras, unidades termoselladoras, unidades de grapado. Dispositivos
de salida: sistemas de detecciéon y evacuacion de productos defectuoso, dispositivos
contadores, sistemas de formacion de paquetes, atadoras, retractiladoras. Dispositivos
de apilado y paletizado. Etiquetadoras. Sistemas contadores. Elementos e instrumentos
de control: metro, flexdmetro, higrometros, termémetro, lupa, micrémetro, viscosimetro,
cintas adhesivas de diferentes formatos y otros. Dosificadores y mezcladores. Equipos de
proteccion individual.

Productos y resultados:

Revisién y acondicionamiento de los elementos intercambiables en lineas de elaboracion de
envases, embalajes y articulos de papeleria. Configuracion de los sistemas electronicos de
control. Preparacién de los mecanismos de prealimentacion y alimentacion de materiales.
Preparacion de los mecanismos de impresion, estampacioén, marcado y troquelado en
linea. Preparaciéon de la unidad de doblado. Preparacion de los mecanismos de union:
unidades encoladoras, unidades termoselladoras, unidades de grapado. Preparacién de
los diferentes elementos y dispositivos de salida.

Informacion utilizada o generada:

Ordenes de trabajo. Ordenes de produccién. Ficha de impresién y planos acotados.
Pruebas, muestras, modelos, maquetas. Manuales técnicos de equipos e instalaciones.
Manuales de procedimiento. Manuales de calidad. Documentos de control y registro de la
produccion. Manual de prevencién de riesgos laborales y de proteccion ambiental.

UNIDAD DE COMPETENCIA 4: ELABORAR ENVASES, EMBALAJES Y ARTICULOS
DE PAPELERIA

Nivel: 2

Cédigo: UC1340_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Obtener las primeras unidades de envases, embalajes y articulos de papeleria,
realizando las operaciones de puesta en marcha de las lineas de elaboracién para
comprobar la calidad de los mismos y tomar las medidas correctoras.

CR1.1 El suministro y alimentacion de las materias primas, productos auxiliares y
materiales intermedios en las lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos
de papeleria, se realiza de forma que se eviten paradas innecesarias.
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RP2:

CR1.2 La velocidad de produccién en las lineas de elaboracion: plegadora-
engomadora, printer-slotter, case-maker, maquinas de sobres, maquinas de bolsas,
maquinas de cuadernos y otras se establece segun las instrucciones de la orden
de trabajo, de la tipologia del envase, embalaje o articulo de papeleria a obtener
y de las caracteristicas del soporte a transformar: papel, cartén, plastico, material
complejo u otros.

CR1.3 La puesta en marcha de lineas de elaboracion de envases, embalajes y
articulos de papeleria se realiza ajustando la velocidad a las caracteristicas del
producto en proceso, verificando el correcto funcionamiento y sincronizacion de las
diferentes unidades, siguiendo las instrucciones de la orden de trabajo.

CR1.4 Los primeros envases, embalajes o articulos de papeleria elaborados se
inspeccionan en la cantidad minima suficiente, comprobando el formato o tamafio, el
registro y la calidad de la impresion, los cortes, hendidos y troquelados, la correcta
union de los materiales asi como la ausencia de otros defectos.

CR1.5 Las correcciones y ajustes necesarios se realizan operando sobre los
elementos y mecanismos de las diferentes unidades de las lineas de elaboracion:
alimentacion de materiales, impresién, estampacién o marcado, troquelado, doblado,
unién de materiales y salida del producto acabado.

CR1.6 Las correcciones realizadas se confrontan finalmente con los elementos de
muestreo: planos, bocetos, muestras autorizadas y especificaciones técnicas de la
orden de trabajo dada verificando la calidad del producto final.

Realizar la tirada en las lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de
papeleria,-supervisando el proceso mediante el control de todos los parametros para
conseguir la calidad y productividad establecidas.

CR2.1 Los utiles y elementos intercambiables acoplados o adaptados a la linea
de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria se supervisan
garantizando que cumplen con la funcionalidad esperada.

CR2.2 Lainformacién que se muestra en los sistemas electrénicos de control se supervisa
durante la tirada comprobando que se corresponde con la programacion inicial, realizando
los ajustes necesarios permitiendo un seguimiento y control de la produccion.

CR2.3 La alimentacion de los soportes a transformar: papel, cartdon plano,
carton ondulado, plasticos, complejos y otros materiales auxiliares, se supervisa
comprobando el paso correcto de todos ellos por la linea de elaboracién de envases,
embalajes y articulos de papeleria.

CR2.4 Las unidades de impresion, estampacion, marcado y/o troquelado en linea
se supervisan comprobando la correcta fijacion de las formas impresoras y que
se transfiere la tinta u otros elementos visualizantes al soporte en las condiciones
establecidas en la orden de trabajo, verificando el aporte continuo durante la tirada.
CR2.5 Las unidades de doblado de las lineas de elaboracién de envases, embalajes
y articulos de papeleria, se supervisan comprobando que los materiales pasan sin
incidentes ni anomalias y que el doblado se realiza en las zonas correctas.

CR2.6 Las unidades encoladoras se supervisan controlando que las colas y
adhesivos se aplican al producto en las zonas adecuadas y en la cantidad requerida,
verificando el aporte continuo durante la tirada.

CR2.7 Las unidades termoselladoras y las unidades de grapado se supervisan
verificando que realizan la unién de los materiales en las zonas establecidas sin
incidentes ni anomalias.

CR2.8 La velocidad 6ptima de las lineas de produccion se mantiene a lo largo de la
tirada, adecuandose a las caracteristicas del material en proceso, manteniéndose
dentro de los criterios de produccién establecidos y segun las indicaciones de la
orden de trabajo.

CR2.9 Los datos relativos a la produccion tales como: cantidad de ejemplares
elaborados, tiempos de produccién, paradas, incidencias y otras se registran en el
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RP3:

RP4:

documento habilitado por la empresa a fin de contribuir al control de los planes de
produccion y control de costes.

CR2.10 Todos los soportes, productos auxiliares y los materiales intermedios
empleados durante el proceso de elaboracion de envases, embalajes y articulos de
papeleria: papeles, plasticos, colas, granzas, tintas, asas, peliculas de estampacién
y otros se registran adecuadamente en los documentos habilitados permitiendo
obtener la trazabilidad de los mismos.

Comprobar el producto en la salida de las lineas de elaboracién de envases,
embalajes y articulos de papeleria para detectar los posibles defectos, realizando
el muestreo segun las especificaciones técnicas de calidad y las indicaciones de la
orden de trabajo.

CR3.1 La acumulacioén, disposicion, paletizado e identificacion de los envases,
embalajes y articulos de papeleria elaborados se supervisa a la salida de las lineas,
verificando que cumple con las indicaciones de la orden de trabajo, evitando paradas
durante la tirada y permitiendo el control de la produccion.

CR3.2 El control de calidad de los productos en la salida de las lineas se realiza con
la frecuencia establecida por la empresa y segun las instrucciones de la orden de
trabajo, garantizando la uniformidad de los resultados a lo largo de la tirada.

CR3.3 Las herramientas y utiles de medicidon adecuados: flexdmetro, densitémetro,
colorimetro u otros se utilizan controlando los ejemplares de muestreo con rapidez
y efectividad.

CR3.4 Los envases, embalajes o articulos de papeleria se supervisan, verificando la
ausencia de manchas, arafiazos, restos de cola y otros defectos y comprobando los
dobleces, puntos de unién, impresién, estampacién o marcado y otros, realizando
las acciones de correccidon oportunas en caso necesario.

CR3.5 Los datos relativos a la calidad del producto durante la produccion tales
como: frecuencia de muestreo, valores de los controles de calidad, cantidad de
ejemplares controlados, incidencias y otras se registran en el documento habilitado
por la empresa a fin de evitar devoluciones por productos defectuosos.

CR3.6 Los defectos que se producen durante la tirada se corrigen con rapidez, sin
detener la produccion mientras sea posible, identificando los ejemplares defectuosos
segun las tolerancias de calidad establecidas para el pedido.

Realizar el mantenimiento de primer nivel de las lineas de elaboraciéon de envases,
embalajes y articulos de papeleria asi como de los equipos auxiliares para su correcto
funcionamiento, siguiendo las normas establecidas sobre seguridad y proteccion
ambiental.

CR4.1 El engrase y otras operaciones de mantenimiento de primer nivel de las lineas
de elaboracion de envases y embalajes: plegadora-engomadora, printer-slotter,
case-maker, maquinas de sobres, maquinas de bolsas, maquinas de cuadernos y
otras se realiza segun las instrucciones del fabricante y el plan de mantenimiento
establecido.

CR4.2 El funcionamiento de los circuitos y filtros de aire se verifica segin las normas
de mantenimiento establecidas.

CR4.3 Los dispositivos de seguridad de los equipos se comprueban y mantienen
operativos segun el plan de prevencién de riesgos vigente.

CR4.4 Las lineas de elaboraciéon de envases y embalajes: plegadora-engomadora,
printer-slotter, case-maker, maquinas de sobres, maquinas de bolsas, maquinas de
cuadernos y otras se mantienen en los niveles de limpieza establecidos en el plan de
mantenimiento de la empresa y segun las recomendaciones del fabricante.

CR4.5 Los elementos auxiliares de aspiracion de polvo y recortes se ajustan para
evitar la contaminaciéon ambiental.
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CR4.6 Las actuaciones establecidas en el plan de mantenimiento de primer nivel
se realizan segun la periodicidad definida y registrando los datos requeridos en los
documentos habilitados.

CR4.7 Todas las operaciones de mantenimiento se realizan siguiendo las
instrucciones recogidas en el manual de procedimiento y aplicando las normas de
seguridad especificadas en el plan de prevencion de riesgos laborales y de proteccién
ambiental.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria. Maquina plegadora-
engomadora. Maquina cosedora. Maquinas de estuches. Maquina de confeccionar sobres.
Maquinas automaticas para confeccionar bolsas. Maquina slotter con una o mas unidades
de impresion. Maquina printer-slotter con plegadora y formador de paquetes. Maquina
case-maker. Maquina de tubos, mandriles y fondos para sacos. Maquina de cuadernos,
libretas y bloques con o sin impresion. Sistemas electronicos de control. Mecanismos
de prealimentacion y alimentacion. Mecanismos de impresién, estampado, marcado y
troquelado. Unidades de doblado. Mecanismos de unién: unidades encoladoras, unidades
termoselladoras, unidades de grapado. Dispositivos de salida: sistemas de deteccion y
evacuacion de productos defectuoso, dispositivos contadores, sistemas de formacion de
paquetes, atadoras, retractiladoras. Dispositivos de apilado y paletizado. Etiquetadoras.
Sistemas contadores. Elementos e instrumentos de control: metro, flexémetro, higrometros,
termémetro, lupa, micrometro, viscosimetro, cintas adhesivas de diferentes formatos y
otros. Dosificadores y mezcladores. Equipos de proteccion individual.

Productos y resultados:

Envases y embalajes de papel, carton, plastico y otros materiales. Cajas de cartén en
todos sus modelos y formatos, con o sin impresion. Cajetillas. Estuches. Displays. Sobres
y sobres bolsa con o sin impresién. Todo tipo de bolsas con o sin impresién: bolsas de
papel, bolsas planas con o sin fuelle, bolsas cilindricas de fondo cruzado, bolsas de
plastico, complejos y cualquier material termosellable. Sacos de papel con o sin impresion.
Libretas y bloques con o sin impresion. Carpetas. Archivadores.-Tubos y mandriles de
papel y cartéon. Mantenimiento y conservacion de las lineas de elaboracién de envases
y embalajes y articulos de papeleria: plegadora-engomadora, printer-slotter, case-maker,
maquinas de sobres, maquinas de bolsas y otras.

Informacion utilizada o generada:

Orden de trabajo. Ordenes de produccion. Ficha de impresion y planos acotados. Pruebas,
muestras, modelos, maquetas. Documentos de control y registro de la produccién.
Documentos de control y registro de la calidad. Manuales técnicos de equipos e instalaciones.
Manuales de procedimiento. Normas y estandares de calidad. Manuales de calidad. Planes
de mantenimiento. Plan de prevencion de riesgos laborales y de proteccion ambiental.

UNIDAD DE COMPETENCIA 5: FABRICAR ARTICULOS DE PAPEL Y CARTON PARA
USO DOMESTICO E HIGIENICO

Nivel: 2

Cédigo: UC1341_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:
RP1: Prepararlos mecanismos de alimentacion, paso y salida de materiales en las lineas de

fabricacion de articulos para uso doméstico e higiénico para conseguir la continuidad
durante la tirada ajustandolos a las necesidades del producto.
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CR1.1 Los dispositivos y mecanismos de alimentacion de las lineas de transformacion
se comprueban revisando que se encuentran en correcto estado de funcionamiento,
corrigiendo las posibles anomalias.

CR1.2Loselementosymecanismos delos sistemas de alimentacion: desbobinadores,
dispositivos empalmadores, reguladores de tensién, unidades grupo neumatico,
cabezal de alimentacion u otros se adaptan a las necesidades del material: tipologia,
naturaleza, caracteristicas fisicas y otras.

CR1.3 Los elementos de transporte de material por la linea de transformacion:
mecanismos de tiro, cilindros de transferencia, pinzas rodillos, cintas transportadoras
y otros se revisan y se limpian con los productos mas adecuados, asegurando su
correcto funcionamiento y evitando desperfectos en el material.

CR1.4 Los elementos de transporte de material por la linea de transformacion:
mecanismos de tiro, cilindros de transferencia, pinzas rodillos, cintas transportadoras
y otros se adaptan y regulan en funciéon a las caracteristicas fisicas de los
materiales.

CR1.5 Los elementos y mecanismos del sistema de salida: escuadras, cuchillas,
rueda sin fin, acumuladores y otros se preparan en funcion de la naturaleza del
articuloy del acabado especifico del material: bobinas, hojas, plegados, embuchados
u otros.

CR1.6 Todas las operaciones de preparacion de los mecanismos de alimentacion,
paso y salida se realizan siguiendo las instrucciones recogidas en el manual de
procedimiento y aplicando las normas de seguridad especificadas en el plan de
prevencion de riesgos laborales y de proteccién ambiental.

RP2: Ajustar las lineas de fabricacion de articulos para uso doméstico e higiénico, mediante
sistemas electrénicos o mediante ajustes mecanicos, siguiendo las instrucciones de la
orden de trabajo para adaptar los equipos a las necesidades del material y producto final.
CR2.1 Las instrucciones técnicas relativas al producto que aparecen en la orden de
trabajo: soporte, formato, tipo de acabado, lineas de corte, plegado y otros se validan
verificando que son ejecutables y se contrastan con los materiales suministrados.
CR2.2Laconfiguracion de los sistemas electronicos de control se realiza introduciendo
los pardmetros de produccion indicados en la orden de trabajo y los pardmetros
especificos de los materiales a transformar relativos a las naturaleza del material,
tamanio, velocidad, configuraciones de acabado, apilado, paletizado y otros.

CR2.3 Los elementos intercambiables: discos de corte, trepados, hendidos y otros
se montan y ajustan segun las necesidades tipoldgicas del producto y su acabado
especifico: bobinas, hojas, plegados, embuchados u otros.

CR2.4 Los elementos de impresion, gofrado, tefiido, aromatizado y otros se ajustan
segun las necesidades tipoldgicas del acabado y las indicaciones de la orden trabajo,
comprobando la correspondencia de las formas impresoras, cilindros grabados,
colores, aromas y otros.

CR2.5 Todas operaciones de ajuste de las unidades lineas de fabricacién articulos
para uso doméstico e higiénico se realizan siguiendo las instrucciones del manual
de procedimiento y aplicando las normas de seguridad especificadas en el plan de
prevencion de riesgos laborales y de proteccién ambiental.

RP3: Obtener los articulos transformados realizando las operaciones de puesta en marcha
de las lineas y manteniendo todos los parametros de produccion constantes para
garantizar la adecuacion del producto a las especificaciones técnicas.

CR3.1 Las operaciones de puesta en marcha se realizan ajustando los cuerpos de
alimentacion de materiales, unidades de produccion y elementos de salida segun las
instrucciones de produccion y los procedimientos normalizados de trabajo.

CR3.2 El suministro y alimentacion de las materias primas, materiales intermedios
y productos auxiliares se realiza de forma que se eviten paradas innecesarias
aplicando los protocolos establecidos tanto para bobinas como para pliegos.
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RP4:

RPS:

CR3.3 La velocidad de producciéon se establece segun las instrucciones de la
orden de trabajo, la tipologia del producto y las caracteristicas de los materiales,
manteniéndose durante la tirada dentro de los criterios de produccion establecidos.
CR3.4 Las unidades de impresion, gofrado, tintado, aromatizado, corte, plegado
y otras se ajustan en su conjunto verificando el correcto funcionamiento y la
sincronizacion de las mismas de acuerdo a las caracteristicas técnicas del equipo y
a las necesidades del producto.

CR3.5 El proceso de transformacion de los articulos para uso domestico e higiénico se
supervisa, verificando que todos los parametros se mantienen en los valores 6ptimos
de calidad y productividad para el tipo de trabajo en curso, segun las instrucciones
de produccién.

CR3.6 La velocidad éptima de las lineas de transformacion se mantiene a lo largo de
la tirada, adecuandose a las caracteristicas del material en proceso, manteniéndose
dentro de los criterios de produccion establecidos y segun las indicaciones de la
orden de trabajo.

CR3.7 Los datos relativos a la produccion tales como: cantidad de ejemplares,
tiempos de produccién, paradas, incidencias producidas, medidas correctoras y
otras se registran en el documento habilitado por la empresa a fin de contribuir al
control de los planes de produccién y control de costes.

Supervisar los articulos transformados, realizando los ensayos marcados en los
protocolos de trabajo para controlar que cumplen con la calidad establecida.

CR4.1 El control de calidad de los articulos en la salida de las lineas se realiza con
la frecuencia establecida por la empresa y siguiendo las instrucciones de la orden
de trabajo.

CR4.2 Los primeros articulos transformados se inspeccionan en la cantidad minima
suficiente, de forma visual o mediante ensayos sencillos con cuentahilos y flexdmetro
y con la precisién requerida en cada caso.

CR4.3 El formato, calidad de la impresion, calidad de gofrado, plegado, bobinado u
otros se controlan en relacién a las muestras o instrucciones dadas, verificando que
sus valores se encuentran dentro de los margenes de tolerancia establecidos en los
estandares de calidad.

CR4.4 Los resultados de los controles y las pruebas de calidad se registran en los
documentos habilitados para ello, segun los procedimientos establecidos en el plan
de calidad de la empresa.

CR4.5 La acumulacion, disposicion, paletizado e identificacion de los articulos de
uso domeéstico e higiénico a la salida de las lineas se supervisa verificando que
cumple con las indicaciones de la orden de trabajo, evitando paradas durante la
tirada y permitiendo el control de la produccion.

Realizar el mantenimiento de primer nivel de las lineas de fabricaciéon de articulos
para uso domestico e higiénico, siguiendo las normas establecidas sobre seguridad
y proteccion ambiental, para garantizar su correcto funcionamiento.

CR5.1 Las operaciones de engrase y mantenimiento de primer nivel de las lineas
de fabricacion de articulos para uso doméstico e higiénico se realizan segun las
instrucciones del fabricante y el plan de mantenimiento establecido.

CR5.2 El funcionamiento de los circuitos y filtros de aire se verifica segin las normas
de mantenimiento establecidas.

CR5.3 Los dispositivos de seguridad de las lineas de transformacién se comprueban
y mantienen operativos segun el plan de prevencién de riesgos vigente.

CR5.4 Los elementos de las lineas transformacion se mantienen en los niveles
de limpieza establecidos en el plan de mantenimiento de la empresa y segun las
recomendaciones del fabricante.

CR5.5 Los elementos auxiliares de aspiracion de polvo y recortes se ajustan para
evitar la contaminacion ambiental.
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CR5.6 Las actuaciones establecidas en el plan de mantenimiento de primer nivel
se realizan segun la periodicidad definida y registrando los datos requeridos en los
documentos habilitados.

CR5.7 Todas las operaciones de mantenimiento se realizan siguiendo las instrucciones
recogidas en el manual de procedimiento y aplicando las normas de seguridad
especificadas en el plan de prevencion de riesgos laborales y de proteccion ambiental.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Lineas de elaboracién de articulos de uso domestico y sanitario: pafiuelos, tissues,
rollos higiénicos, vasos y otros. Maquina de servilletas, manteles y toalletas. Maquina
de fabricacion de compresas y pafiales. Maquinas de platos y bandejas. Maquinas de
blondas. Sistemas electronicos y sistemas mecanicos de control de lineas. Mecanismos de
prealimentacion y alimentacion. Mecanismos de impresion, gofrado, tintado, aromatizado,
corte, doblado y otras unidades en linea. Dispositivos de salida, dispositivos contadores,
sistemas de formacion de paquetes, atadoras, retractiladoras. Dispositivos de apilado y
paletizado. Etiquetadoras. Sistemas contadores. Elementos e instrumentos de control:
metro, flexdmetro, higrémetros, termdémetro, lupa, viscosimetro. Equipos de proteccion
individual.

Productos y resultados:

Preparacion de los mecanismos de prealimentacién y alimentacion en las lineas de
fabricacion de articulos para uso doméstico e higiénico. Preparacion de los elementos
de impresioén, gofrado, tintado, aromatizado, corte, doblado y otras. Preparacion de las
diferentes unidades y dispositivos de salida. Control de los articulos acabados en bobina o
en pliego. Mantenimiento de primer nivel de equipos. Articulos de papel y cartén para uso
domeéstico e higiénico con o sin impresion, gofrados, aromatizados, con bafios de color y
otros. Servilletas. Manteles. Pafuelos. Rollos de papel higiénico. Compresas. Panales.
Tissues. Blondas. Platos, bandejas y otros articulos de papel y complejos.

Informacién utilizada o generada:

Ordenes de trabajo. Ordenes de producciéon. Parametros relativos al producto. Tipos de
acabado, apilado, paletizado y otros. Pruebas, muestras, modelos. Manuales técnicos de
equipos e instalaciones. Manuales de procedimiento. Manuales de calidad. Documentos
de control y registro de la produccion. Manual de prevencion de riesgos laborales y de
protecciéon ambiental.

UNIDAD DE COMPETENCIA 6: FABRICAR COMPLEJOS DE PAPEL, CARTON Y OTROS
MATERIALES

Nivel: 2

Cédigo: UC1342_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Interpretar las 6rdenes de trabajo, comprobando que contienen todas las instrucciones
precisas para preparar las lineas de elaboracion de complejos.
CR1.1 La informacién técnica y de produccién se interpreta atendiendo a las
instrucciones relativas a la puesta en marcha, a las caracteristicas de los materiales,
necesidades de la produccion, métodos de unidn y otras que afecten a la preparacion
de las lineas de elaboracién de complejos.
CR1.2 La maqueta, prueba o cualquier otro producto que sirva como modelo se
contrasta comprobando la coherencia con las indicaciones de la orden de trabajo.
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RP2:

RP3:

CR1.3 Las caracteristicas y especificaciones del complejo a elaborar: informacién
de los papeles, de los plasticos, sistemas de union de los materiales y otras se
interpretan teniendo en cuenta los aspectos que influyan en la preparacion de las
lineas de elaboracion de complejos.

Preparar los mecanismos de alimentaciéon, paso y salida de las maquinas de
elaboracion de complejos, mediante operaciones mecanicas o electrénicas, para
permitir el correcto transporte de los papeles, plasticos u otros por las lineas de
produccion.

CR2.1 Los soportes suministrados tales como papeles, cartones, plasticos y otros
se revisan asegurando su correspondencia con las indicaciones de la orden de
trabajo.

CR2.2 Los elementos y mecanismos del sistema de alimentacion de los papeles,
cartones, plasticos y otros, tales como grupo neumatico, cabezal de alimentacion,
portabobinas, cuerpos de tension y otros, se ajustan mecanicamente y/o a través de
los sistemas electronicos de control segun las necesidades y caracteristicas fisicas
de los materiales que forman el complejo.

CR2.3 Los elementos y mecanismos de transporte de papeles, cartones, plasticos
y otros, tales como rodillos transportadores, células de carga, cintas antipegado y
otros, se regulan mecanicamente y/o a través de sistemas electrénicos de control
segun las caracteristicas del complejo a elaborar.

CR2.4 Los elementos y mecanismos del sistema de salida, tales como rebobinadores,
dispositivos contadores, cuchillas de corte y otros, se preparan mecanicamente y/o a
través de los sistemas eléctricos de control segun al complejo a elaborar y el formato
determinado en la especificaciones técnicas.

CR2.5 Las operaciones de preparacion de los mecanismos de alimentacion, paso y
salida de la linea se realizan aplicando las normas de seguridad especificadas en el
plan de prevencion de riesgos laborales y de proteccién ambiental.

Ajustar el grupo de extrusidon y/o laminado mediante operaciones mecanicas o
electronicas y siguiendo las indicaciones de la orden de trabajo para garantizar,
durante la produccion, la calidad y uniformidad de la unién de las diferentes capas
que forman el complejo.

CR3.1 Los sistemas de entrada, dosificacion y aplicacion de colas, adhesivos,
granzas y otros se regulan segun sus caracteristicas técnicas, las indicaciones de la
orden de trabajo y el espesor de la ldmina que se necesite conseguir sincronizandose
con el proceso principal.

CR3.2 La apertura, temperatura y presion del labio extrusor se regula segun las
especificaciones técnicas del producto a obtener y de las granzas poliméricas que
se vayan a emplear.

CR3.3 Los limitadores del ancho de la extrusidon se posicionan atendiendo a la
densidad del polimero que se vaya a emplear y siguiendo las indicaciones de la
orden de produccion.

CR3.4 La distancia entre la salida del labio extrusor y el punto de union de los
materiales se ajusta segun las caracteristicas técnicas del material que se vaya a
emplear y las especificaciones técnicas de produccion.

CR3.5 El grupo de laminado se regula ajustando la presion de los rodillos laminadores
en funcion de las caracteristicas de los materiales que se vayan a utilizar.

CR3.6 La temperatura de la calandra de refrigeracion y laminado se ajusta segun las
caracteristicas técnicas de las granzas y del producto que se vaya obtener.

CRS3.7 La temperatura del tunel de secado en el proceso de laminado se regula
segun los requerimientos de los materiales en proceso atendiendo a la informacién
técnica de los mismos.
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RP4:

RPS:

CR3.8 Las operaciones de ajuste del grupo de extrusion y/o laminado se realizan
aplicando las normas de seguridad especificadas en el plan de prevencion de riesgos
laborales y de proteccion ambiental.

Elaborar los complejos controlando el proceso y realizando las medidas correctoras
oportunas para garantizar la productividad y calidad establecidas en la orden de
trabajo.

CR4.1 La velocidad de la maquina de elaboracion de complejos se controla
manteniendo la produccién dentro de los niveles establecidos en las instrucciones
de trabajo.

CR4.2 El grupo de laminado se controla visualizando los sistemas electrénicos
de control y verificando las variables de temperatura, presiones, humedad y otros
factores evitando que provoque modificaciones en el producto final, segun las
instrucciones establecidas en la orden de trabajo.

CR4.3 Los elementos y mecanismos del sistema de alimentacion de los papeles, plasticos
y otros: grupo neumatico, cabezal de alimentacion, portabobinas, cuerpos de tension y
otros se controlan comprobando que todos los parametros se mantienen dentro de los
rangos permitidos, segun las instrucciones establecidas en la orden de trabajo.

CR4.4 EI grupo de extrusionado se controla visualizando los sistemas electrénicos
de control, verificando los calibres y espesores por fuentes radioactivas, las variables
de densidad optica, elongacion del material, deslizamiento superficial, espesores
y otros factores comprobando la calidad de los materiales y la homogeneidad del
producto durante la tirada.

CRA4.5 Los defectos de pegado en complejos laminados se corrigen modificando la
presion de los rodillos laminadores, la viscosidad de la cola y la temperatura.

CRA4.6 Los defectos de pegado en complejos extrusionados se corrigen modificando
la apertura, temperatura y/o presion del labio extrusor asi como la distancia entre el
labio extrusor y el punto de unién controlando la humedad y temperatura ambiental.
CRA4.7 El sistema de recogida de refilos o recortes se comprueba en los cambios de
pedido verificando que los recortes laterales han embocado correctamente en los
sumideros o aspiradores.

CR4.8 Todos los parametros del proceso se controlan desde los sistemas de control
visualizando las graficas y ajustando las desviaciones detectadas.

CR4.9 Todos los soportes, productos auxiliares y los materiales intermedios
empleados durante el proceso de elaboracién de complejos: papeles, plasticos,
colas, granzas, tintas y otros se registran segun instrucciones establecidas en los
documentos habilitados permitiendo obtener la trazabilidad de los mismos.

Comprobar la calidad de los complejos elaborados, aplicando técnicas de muestreo
con la frecuencia indicada en las especificaciones técnicas de calidad para detectar
los posibles defectos y modificar los parametros necesarios.

CR5.1 La frecuencia del muestreo se establece segun los niveles de calidad y
tolerancia aceptados y teniendo en cuenta las especificaciones técnicas de la orden
de trabajo.

CR5.2 Las herramientas y utiles de medicién se preparan efectuando las pruebas de
muestreo con rapidez y efectividad, cumpliendo las normativa de seguridad, salud y
de proteccién ambiental.

CR5.3 La comprobacion del tamafo, formato, espesor y consistencia de los
materiales se realiza de forma metddica, utilizando los instrumentos establecidos
para cada medicion.

CR5.4 La fuerza de deslaminacion de los complejos laminados producidos se
comprueba utilizando los aparatos de ensayo y control adecuados, verificando que
se encuentra dentro de las tolerancias definidas en las especificaciones técnicas del
trabajo.
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CR5.5 Los defectos que se detecten durante la produccion: tamafo, espesor, fuerza
de deslaminacién y otros se corrigen ajustando los sistemas electrénicos de control
los a los valores predeterminados e informando al responsable en caso necesario.
CR5.6 El producto final se controla durante el rebobinado a través de camaras de
control u otros sistemas de control.

RP6: Efectuar el mantenimiento de primer nivel de las maquinas de elaboracién de
complejos para su funcionamiento 6ptimo siguiendo las instrucciones técnicas de los
fabricantes y los protocolos de trabajo establecidos.

CR6.1 Las operaciones de limpieza o purga de los sistemas de refrigeracion,
calefaccion, equipos hidraulicos y neumaticos se realizan siguiendo las instrucciones
de los fabricantes y segun los procedimientos de trabajo establecidos por la
empresa.

CR®6.2 El engrase periddico de los puntos dispuestos en las lineas y equipos auxiliares
de elaboracion de complejos se realiza segun las instrucciones del fabricante y con
la periodicidad marcada por la empresa.

CR6.3 El funcionamiento de los circuitos y filtros de los sistemas hidraulicos y
neumaticos se verifica segun las normas y plazos de mantenimiento establecidos.
CR6.4 Los componentes de las lineas y equipos auxiliares de elaboracion de
complejos asi como de los elementos intercambiables utilizados en el proceso
se limpian y revisan segun los procedimientos establecidos en el plan de
mantenimiento.

CR®6.5 Los dispositivos de seguridad de las lineas y equipos auxiliares de elaboracion
de complejos se comprueban y mantienen operativos segun el plan de prevencién
de riesgos laborales vigente.

CR6.6 Las anomalias de funcionamiento y seguridad en las lineas y equipos
auxiliares de elaboracion de complejos se registran en los documentos habilitados
derivando la informacién al responsabile.

CR6.7 Todas las operaciones de mantenimiento de primer nivel asi como el
tratamiento de los residuos generados se realizan aplicando el plan de prevencién
de riesgos laborales y de proteccién ambiental.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Maquinas de elaboracién de complejos laminados y extrusionados. Metalizadoras.
Sistemas electronicos de control de lineas de complejos. Sistemas de control de calibres
y espesores por fuentes radioactivas. Herramientas y utiles de control de calidad. Equipos
de proteccion individual. Contenedores de residuos.

Productos y resultados:

Complejos elaborados a partir de diferentes soportes papeleros y soportes plasticos y otros
materiales. Control de equipos. Control de la calidad de los procesos. Control de calidad
de los productos. Mantenimiento de primer nivel de maquinas y equipos de elaboracién
de complejos.

Informacion utilizada o generada:

Orden de trabajo. Normas de calidad y productividad. Plan de prevencion de riesgos
laborales y de proteccién ambiental. Parametros de produccion. Estandares de calidad.
Hojas de control de produccién. Documento de registro de materiales utilizados.
Documentacion técnica de los equipos. Manual de procedimiento de la empresa. Hojas de
registro de mantenimiento. Plan de mantenimiento. Informacion de los papeles, plasticos,
sistemas de union de los materiales.
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UNIDAD DE COMPETENCIA 7: REALIZAR TRATAMIENTOS SUPERFICIALES EN
PAPELES, CARTONES Y OTROS MATERIALES

Nivel: 2

Codigo: UC1343_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Interpretar las 6rdenes de trabajo, comprobando que contienen todas las instrucciones
precisas para preparar los equipos de tratamientos superficiales de papeles, cartones
y otros soportes.

CR1.1 La informacion técnica y de produccion se interpreta atendiendo a las
instrucciones relativas a la puesta en marcha, a las caracteristicas de los materiales,
necesidades de la produccion, acabados y otras que afecten a la preparacion de los
equipos de tratamientos superficiales.

CR1.2 La maqueta, prueba o cualquier otro producto que sirva como modelo se
contrasta comprobando la coherencia con las indicaciones de la orden de trabajo.
CR1.3 Las caracteristicas y especificaciones de los tratamientos a aplicar: informacion
de los papeles, de los plasticos, acabados, tipos de tratamiento y otras se interpretan
teniendo en cuenta los aspectos que influyan en la preparacion de los equipos de
tratamientos superficiales.

RP2: Preparar los mecanismos de alimentacién, paso y salida de los equipos de
tratamientos superficiales, mediante operaciones mecanicas o electrénicas, para
permitir el correcto transportes de los papeles, cartones, plasticos u otros por las
lineas de produccion.

CR2.1 Los soportes suministrados tales como papeles, cartones, plasticos y otros
se revisan asegurando su correspondencia con las indicaciones de la orden de
trabajo.

CR2.2 Los elementos y mecanismos del sistema de alimentacion de los papeles,
cartones, plasticos y otros tales como grupo neumatico, cabezal de alimentacién,
portabobinas, cuerpos de tension y otros, se ajustan mecanicamente y/o a través de
los sistemas electrénicos de control segun las necesidades y caracteristicas fisicas
de los materiales a tratar.

CR2.3 Los elementos y mecanismos de transporte de papeles, cartones, plasticos
y otros, tales como rodillos transportadores, células de carga, cintas antipegado y
otros, se regulan mecanicamente y/o a través de sistemas electrénicos de control
segun las caracteristicas del material a tratar.

CR2.4 Los elementos y mecanismos del sistema de salida, tales como rebobinadores,
dispositivos contadores, cuchillas de corte y otros, se preparan mecanicamente y/o
a través de los sistemas eléctricos de control segun el soporte a tratar y el formato
determinado en las especificaciones técnicas.

CR2.5 Las operaciones de preparacion de los mecanismos de alimentacion, paso y
salida de la linea se realizan aplicando las normas de seguridad especificadas en el
plan de prevencion de riesgos laborales y de proteccién ambiental.

RP3: Realizar tratamientos superficiales tales como tratamiento corona, tratamiento

térmico, barnizado, parafinado, metalizado y otros, utilizando los equipos segun las
indicaciones de la orden de trabajo para acondicionar los materiales a los procesos
posteriores.
CR3.1 Los equipos de tratamiento corona, tratamiento térmico, barnizadores,
parafinadores, metalizadores y otros se seleccionan y disponen en funcién del
tratamiento a aplicar sobre el material y segun las instrucciones de la orden de trabajo.
CR3.2 Los dispositivos dosificadores de barnices, parafinas y otros materiales para el
acondicionamiento de la superficie se ajustan segun las particularidades del sistema
y del producto a obtener.
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RP4:

RPS:

CR3.3 La sincronizacion y nivelacion de los equipos de aplicacion se realiza en
funcion del soporte, del tratamiento a aplicar y del resultado a obtener segun las
indicaciones de la orden de trabajo y las muestras aportadas.

CR3.4 Los dispositivos para la eliminacién de cargas electrostaticas se ajustan
aplicando las instrucciones de la orden de trabajo y las indicaciones del manual de
funcionamiento.

CR3.5 Los equipos de tratamiento corona, tratamiento térmico y otros se ajustan
segun las caracteristicas de los materiales y siguiendo las instrucciones de trabajo.
CR3.6 La velocidad de los tratamientos se controla manteniendo la produccion
dentro de los niveles establecidos en las instrucciones de trabajo.

CR3.7 Todos los dispositivos y parametros del proceso se controlan visualmente y
desde los sistemas de control, ajustando las desviaciones detectadas.

CR3.8 Las operaciones de aplicacion de tratamientos superficiales se realizan
cumpliendo las normas de seguridad especificadas en el plan de prevencion de
riesgos laborales y de proteccién ambiental.

Comprobar la calidad de los tratamientos aplicados superficialmente, aplicando
técnicas de muestreo con la frecuencia indicada en las especificaciones técnicas de
calidad para detectar los posibles defectos y modificar los parametros necesarios.
CR4.1 La frecuencia del muestreo se establece segun los niveles de calidad y
tolerancia aceptados y teniendo en cuenta las especificaciones técnicas de la orden
de trabajo.

CR4.2 Las herramientas y utiles de medicién se preparan efectuando las pruebas de
muestreo con rapidez y efectividad, cumpliendo las normativa de seguridad, salud y
de proteccién ambiental.

CRA4.3 La supervision de los tratamientos superficiales del soporte se realiza con los
utiles y herramientas establecidos para su control, verificando que cumple con las
especificaciones indicadas en la orden de trabajo.

CR4.4 La comprobacion del tamafo, formato, espesor y consistencia de los
materiales se realiza de forma metddica, utilizando los instrumentos establecidos
para cada medicion.

CR4.5 Los defectos que se detecten durante la produccién: deficiencias en los
tratamientos superficiales, tamafio, espesor, y otros se corrigen ajustando los
sistemas electrénicos de control los a los valores predeterminados e informando al
responsable en caso necesario.

CRA4.6 El producto final se controla durante la salida a través de camaras de control
u otros sistemas de control.

Efectuar el mantenimiento de primer nivel de los equipos de tratamientos superficiales
de papeles, cartones, plasticos y otros para su funcionamiento 6ptimo siguiendo las
instrucciones técnicas de los fabricantes y los protocolos de trabajo establecidos.
CR5.1 Las operaciones de limpieza o purga de los sistemas de refrigeracion,
calefaccion, equipos hidraulicos y neumaticos se realizan siguiendo las instrucciones
de los fabricantes y segun los procedimientos de trabajo establecidos por la
empresa.

CR5.2 El engrase periddico de los puntos dispuestos en los equipos de tratamientos
superficiales se realiza segun las instrucciones del fabricante y con la periodicidad
marcada por la empresa.

CR5.3 El funcionamiento de los circuitos vy filtros de los sistemas hidraulicos y
neumaticos se verifica segun las normas y plazos de mantenimiento establecidos.
CR5.4 Los componentes de equipos de tratamientos superficiales asi como de los
elementos intercambiables utilizados en el proceso se limpian y revisan segun los
procedimientos establecidos en el plan de mantenimiento.
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CR5.5 Los dispositivos de seguridad de los equipos de tratamientos superficiales
se comprueban y mantienen operativos segun el plan de prevencion de riesgos
laborales vigente.

CR5.6 Las anomalias de funcionamiento y seguridad en los equipos de tratamientos
superficiales se registran en los documentos habilitados derivando la informacion al
responsable.

CR5.7 Todas las operaciones de mantenimiento de primer nivel asi como el
tratamiento de los residuos generados se realizan aplicando el plan de prevencién
de riesgos laborales y de proteccién ambiental.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Equipos de aplicaciéon de tratamientos superficiales: tratamientos corona, tratamientos
térmicos y otros. Barnizadoras. Parafinadoras. Sistemas electronicos de control de equipos
de tratamientos superficiales. Sistemas de control de calibres y espesores por fuentes
radioactivas. Herramientas y utiles de control de calidad. Equipos de proteccién individual.
Contenedores de residuos.

Productos y resultados:

Soportes papeleros, plasticos y otros complejos tratados superficialmente: tratamiento
corona, tratamiento térmico, barnizados, parafinados, sulfurizados y otros. Control de
equipos. Control de la calidad de los procesos. Control de calidad de los productos.
Mantenimiento de primer nivel de maquinas y equipos de tratamientos superficiales.

Informacion utilizada o generada:

Orden de trabajo. Normas de calidad y productividad. Plan de prevencion de riesgos
laborales y de proteccién ambiental. Parametros de produccion. Estandares de calidad.
Hojas de control de produccién. Documento de registro de materiales. Documentacion
técnica de los equipos. Manual de procedimiento de la empresa. Hojas de registro de
mantenimiento. Plan de mantenimiento.

MODULO FORMATIVO 1: PROCESOS EN ARTES GRAFICAS

Nivel: 2

Codigo: MF0200_2

Asociado ala UC: Operar en el proceso grafico en condiciones de seguridad, calidad
y productividad

Duracion: 120 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar el proceso grafico en su conjunto y sus distintas fases: preimpresion, impresion
y postimpresion, considerando la comunicacion entre ellos mediante modelos de
estandarizacion.

CE1.1 Explicar las caracteristicas y configuracion tipo de las empresas segun la fase
de produccion.
CE1.2 A partir de un producto grafico, describir mediante flujos de trabajo la secuencia
de tareas u operaciones en un supuesto entorno de produccién.
CE1.3 Analizar, desde el punto de vista del disefio, las caracteristicas de un proceso
dado:

- Formatos y medidas.

- Tipologia.

- Colores.

- Soportes.
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- Encuadernacion y acabado.
CE1.4 A partir de un producto dado, relacionar y secuenciar las distintas fases de
preimpresion que han intervenido en su elaboracion:

- Texto: cuerpo, familia, estilo, parrafo, interlineado.

- Tramas: lineatura, forma del punto y angulacién.

- Separacion de colores.

- Sistemas de trazado y compaginacion utilizados.
CE1.5 A partir de un producto dado, describir y reconocer las caracteristicas del
sistema de impresion utilizado segun:

- Tipo de soporte utilizado.

- Tintas: clases y capas.

- Tramado.

- Perfil de los caracteres.

- Huella o relieve sobre el soporte.

- Defectos en la impresion.

- Numero de pasadas en maquinas.
CE1.6 Analizar los diferentes sistemas de preimpresion, impresion y postimpresion,
describiendo y relacionando sus principales fases con las maquinas, equipos, materias
primas y productos.
CE1.7 Describir los sistemas electrénicos de impresion mas significativos.

C2: Clasificar los productos graficos segun su composicion y sus caracteristicas funcionales:
papeleria, carpeteria, estucheria, edicidn y publicidad.
CE2.1 Explicar las caracteristicas de los diferentes productos graficos.
CE2.2 Analizar las caracteristicas estructurales de los diferentes productos graficos.
CE2.3 A partir de unas muestras de productos graficos:
- Valorar la capacidad comunicativa y funcional de los diferentes productos
graficos.
- Analizar su composicion fisicoquimica e identificar su capacidad funcional.

C3: Reconocer y analizar los parametros y medidas del color empleados en las artes
graficas.
CE3.1 Describir los espacios cromaticos: RGB, CMYK, HSB, CIE Lab.
CE3.2 Describir los aparatos de medida utilizados en el color: colorimetro, brilldmetro,
espectrofotdmetro.
CE3.3 Describir las distintas fuentes de iluminacion, temperatura de color y condiciones
de observacion.
CE3.4 A partir de las muestras de color:
- Identificar los parametros de color: brillo, saturaciéon, tono e indice de metameria.
- Representar los valores colorimétricos en los espacios cromaticos.
- Evaluar las diferencias de color y su posibilidad de reproduccién en el sistema
grafico.
CE3.5 Manejar los utiles e instrumentos de medicién: higrometro, termdémetro,
conductimetro, balanza de precision, densimetro, viscosimetro y microscopio, para
obtener los valores de: humedad, temperatura, conductividad, densidad, variaciones
de dimension de soportes, materiales y materias primas.
CE3.6 Describir los aparatos de medida utilizados en el color: colorimetro, brilldmetro
y espectrofotometro.

C4: Relacionar las normas de seguridad, higiene y medioambientales con las operaciones
que se desarrollan en el proceso grafico, cumpliendo con la normativa establecida.
CE4.1 Describiry relacionar las normas relativas a seguridad, higiene y medioambiente,
con las distintas fases del proceso.

CE4.2 Identificar los elementos de seguridad instalados en los distintos lugares y
equipos de riesgo.
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CE4.3 Mediante ejemplos practicos, identificar las etiquetas de seguridad que
aparecen en las maquinas y productos utilizados en el proceso grafico.

CE4.4 Reconocer los documentos y procedimientos medioambientales aplicados en
el proceso grafico.

C5: Analizar el proceso de control de calidad en un “proceso tipo” de artes graficas.
CE5.1 Describir las fases y conceptos fundamentales de control de calidad en
fabricacion.

CES5.2 Describir de forma sucinta un proceso de control de recepcion.
CE5.3 Describir los instrumentos utilizados en el control de calidad: densitémetros,
colorimetros, tiras de control y aparatos de control en linea de produccion.
CE5.4 A partir de una prueba de preimpresion, y teniendo en cuenta unos estandares
de impresion:
- Realizar las medidas densitométricas y colorimétricas.
- Valorar que la reproduccion de la gama de colores se adecue con los estandares
fijados.
CE5.5 A partir de un producto impreso, y teniendo en cuenta unos estandares:
- Seleccionar el instrumento de medicion.
- Realizar la calibracion del instrumento de medicion.
- Realizar mediciones densitométricas, colorimétricas, del “trapping”, deslizamiento
y equilibrio de grises.
- Espacio cromatico.
- Realizar medidas sobre la tira de control.
- Comprobar el ajuste con los estandares establecidos.
CE5.6 A partir de un producto que hay que encuadernar y/o manipular, identificar y
evaluar los defectos detectados en:
- Formato y méargenes.
- Marcas de corte.
- Sefiales de registro.
Signaturas.
- Sentido de fibra.
- Repintados.
- Troqueles.

CEb5.7 Describir las caracteristicas de calidad mas significativas de los productos de:

- Encuadernacion y manipulados: valoracién subjetiva, marcas de corte, huellas,
sefales de registro, encolado.

- Resistencia al plegado.

- Resistencia al frote.

- Impresion: densidad, “trapping”, ganancia de estampacion, equilibrio de color,
empastado, deslizamiento, registro.

- Preimpresion: pruebas, estandares.

CE5.8 Comprobar el estado final del impreso y relacionarlo con las especificaciones

del manipulado.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C1 respecto al CE1.1; C5 respecto al CE5.1, CE5.2.

Otras capacidades

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Demostrar cierta autonomia en la resolucién de pequefias contingencias relacionadas con
su actividad.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.
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Contenidos

1. Proceso grafico

Tipos de productos graficos.

Tipos de empresas: organizacion y estructura.

Modelos de estandarizacién y de comunicacion. Flujos de trabajo.

Sistemas de preimpresion. Clases de originales. Imagen latente y procesos de revelado.
Periféricos de entrada, periféricos de salida, software y hardware especificos, procesadoras
y sistemas de pruebas.

Trazado y montaje. Elementos del montaje. Software especifico.

Sistemas de impresién. Equipos, prestaciones, comparacion de los distintos sistemas.
Tipos de tintas y soportes para cada sistema de impresion.

Encuadernacion. Clases. Prestaciones. Equipos. Caracteristicas.

Manipulados de papel y cartén. Manipulados de otros materiales.

2. Color y su medicion

Naturaleza de la luz.

Espectro electromagnético.

Filosofia de la vision.

Espacio cromatico.

Factores que afectan a la percepcioén del color.

Teoria del color. Sintesis aditiva y sustractiva del color.

Sistemas de representacion del color: Munsell, RGB, HSL, HSV, Pantone, CIE, CIE-Lab,
GAFT.

Instrumentos de medida del color: densitometros, colorimetros, brilldmetros y
espectrofotémetros. Evaluacion del color.

3. Seguridad, higiene y medioambiente
Planes y normas de seguridad.

Normas vigentes.

Sefiales y alarmas.

Normativa medioambiental.

4. Calidad en los procesos

Ensayos, instrumentos y mediciones mas caracteristicas.

Calidad en preimpresion: ganancia de punto, equilibrio de grises y densidad.

Variables de impresion (densidad de impresion, contraste, contraste, penetracion, fijado,
ganancia de estampacion, equilibrio de color y de grises).

Parches de control en la impresion. Medicion.

Calidad en postimpresion.

Control visual de la encuadernacion y manipulados.

Comprobacion de defectos del encuadernado y manipulados.

5. Control de calidad

La calidad en la fabricacion.

El control de calidad. Conceptos que intervienen.

Elementos de control.

Fases de control: recepcion de materiales, procesos y productos.

Normas ISO y UNE.

Normas y estandares publicados por el comité 54 de AENOR relativos al proceso grafico
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Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de 2 m?/alumno.
— Laboratorio de ensayos de 60 mZ2.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con los procesos de artes
graficas, que se acreditara mediante una de las formas siguientes:
- Formaciéon académica de Licenciado o Ingeniero u otras de igual nivel
relacionadas con este campo profesional.
- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las
competencias relacionadas con este médulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las
administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 2: MATERIAS PRIMAS Y PRODUCTOS AUXILIARES EN PRO-
CESOS DE TRANSFORMACION DE PAPEL CARTON Y OTROS MATERIALES

Nivel: 2

Codigo: MF1335_2

Asociado a la UC: Preparar las materias primas y los productos auxiliares para la
transformacion de papel, carton y otros materiales

Duracion: 120 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Interpretar diferentes 6rdenes de trabajo discriminando los componentes, instrucciones
y especificaciones propias de modelos y maquetas relacionadas con la preparacion
de materias primas, productos auxiliares y materiales intermedios utilizados en los
procesos de transformacion de papel, cartén y otros materiales.

CE1.1 Identificar los elementos que componen una orden de producciéon de un
producto a transformar y describir las instrucciones relacionadas con la preparacion
materias primas, productos auxiliares y materiales intermedios para la transformacion
de papel, cartén y otros materiales que aparecen en ella.
CE1.2 Identificar diferentes modelos de productos para la transformacioén que
normalmente se adjuntan con las ordenes de produccion y reconocer las instrucciones
que aparezcan anotadas.
CE1.3 Partiendo de la maqueta, prueba o cualquier otro producto que sirva de modelo,
conseguir localizar e identificar las materias primas y productos auxiliares de acuerdo
con las indicaciones de la una orden de trabajo propuesta como ejemplo.
CE1.4 En un ejercicio practico y a partir de diferentes productos transformados,
identificar la informacién relativa a los soportes, sistemas de unién o soldado,
parametros de conversion, tintas y otros, verificando que cumplen las normas o
estandares de calidad.
CE1.5 En un supuesto practico, identificar las informaciones técnicas y de produccion
para la preparacion de las materias primas a emplear: papeles, cartones, plasticos,
colas, adhesivos, tinta, fotopolimeros, alambres de cosido y otros.
CE1.6 En un supuesto practico para un proceso simulado de la transformacién de
papel, carton y otros materiales, a partir de una orden de produccion dada:

- Comprobar que la orden de produccién consta de los elementos necesarios

para todo el proceso de transformacion.
- Verificar que estan recogidos todos los datos necesarios para la correcta
preparacién de las materias primas, productos auxiliares y materiales intermedios
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que intervienen en el proceso: papeles, cartones, plasticos, colas, adhesivos,
tinta, fotopolimeros, alambres de cosido y otros.

- Realizar una secuenciacion del proceso de transformacion de papel, cartén y
otros materiales mediante la interpretacion de la orden de trabajo dada.

C2: Valorar el comportamiento de los productos auxiliares y materiales intermedios

utilizados en los procesos de transformacion de papel, cartéon y otros materiales,
relacionandolos con su aplicacion.

CE2.1 Diferenciar y describir las propiedades de los materiales y productos utilizados
en los procesos de transformacion de papel, carton y otros materiales

CE2.2 Mediante ejemplos practicos, identificar distintas formas impresoras y su
aplicacion en los procesos de transformacion de papel, cartén y otros materiales.
CEZ2.3 A partir de una orden de trabajo dada, realizar un supuesto en el que se elijan
las colas y adhesivos apropiados para el producto a transformar.

CE2.4 En un caso practico debidamente caracterizado, medir las condiciones
ambientales de un taller e interpretar correctamente las especificaciones técnicas
ajustando los parametros de utilizacion, temperatura y cantidad al tipo de materiales
que se transformaran.

CEZ2.5 Determinar los factores que hacen que unas materias primas sean compatibles
con cada trabajo a realizar.

CEZ2.6 En un caso practico, comprobar que unas materias primas dadas son coherentes
y compatibles con el producto grafico a convertir.

CE2.7 Relacionar propiedades fisico-quimicas de las materias primas como colas y
adhesivos con los distintos aditivos aplicables para modificar dichas propiedades.
CEZ2.8 En un supuesto practico debidamente caracterizado:

- Estimar la cantidad de colas necesarias para que los depdsitos se mantengan
en los valores necesarios que permita el suministro constante al sistema.

- Ajustar las propiedades fisico-quimicas de colas y adhesivos, afiadiendo
aditivos hasta consegquir valores 6ptimos de funcionamiento en maquinas, segun
instrucciones de aplicacion.

CEZ2.9 En un supuesto practico, en el que se utilicen ordenes de trabajo en las que sea
necesario utilizar distintos sistemas de impresion:

- Identificar las formas impresoras, y sus caracteristicas de calidad y buena
utilizacion, identificando defectos tales como: golpes, arafiazos, restos de tinta,
polvo y otros, tanto en las zonas imagen como en la no imagen.

- Preparar la tinta para que la viscosidad, temperatura y otras propiedades se
ajusten a los parametros previstos de utilizacion segun el proceso donde se
vaya a utilizar: tipo de impresion, tipo de soporte, acabado requerido u otros.

CE2.10 En un supuesto practico en el que se manejen formularios de registro de
trazabilidad de los materiales empleados durante el proceso de transformacion: colas,
alambre, tintas y otros, realizar los registros previstos en los procedimientos de una
supuesta empresa.

CEZ2.11 Identificar las normas de seguridad especificadas en el plan de prevencién de
riesgos laborales y de proteccién ambiental de una empresa real de forma que en un
supuesto practico, los residuos generados en la preparacion de las materias primas
se traten siguiendo las indicaciones del plan de prevencion de riesgos laborales y de
proteccion ambiental vigente.

C3: Valorar las caracteristicas de los soportes papeleros y plasticos respecto al proceso de

transformacion, mediante ensayos fisico-quimicos.

CE3.1 Describir las caracteristicas y propiedades de los distintos soportes a transformar
y relacionar las con los procesos de transformacion, valorando la compatibilidad entre
ellos.

CE3.2 En el laboratorio de materias primas y materiales, realizar pruebas para la
correcta utilizacion de los aparatos de medida de las propiedades de los soportes.
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CE3.3 Medir la temperatura, humedad relativa y otras caracteristicas de los soportes
papeleros: papel y carton comprobando que sus valores estén dentro de los margenes
de tolerancia establecidos.

CE3.4 Medir el espesor, electricidad estatica, rigidez, flexibilidad y otras caracteristicas
de los soportes plasticos y otros, asi como los tratamientos superficiales, comprobando
que sus valores estén dentro de los margenes de tolerancia establecidos

C4: Preparar las diferentes materias primas utilizadas en los principales procesos de
transformacion de papel, carton, plasticos u otros, aplicando las normas de calidad y
seguridad propias del proceso.

CE4.1 Describir las normas de calidad y seguridad aplicables a las materias primas y
materiales utilizados en sistemas de transformaciéon de productos graficos.
CEA4.2 A partir de unos materiales dados, comprobar que las dimensiones, la cantidad
y la calidad del soporte a transformar se corresponden con las especificaciones de la
orden de trabajo.
CE4.3 En un egjercicio practico y a partir de una orden de trabajo dada, airear e igualar
el soporte formateado rompiendo la adherencia de las hojas y apilarlo siguiendo las
indicaciones recibidas o establecidas en la orden de trabajo.
CEA4.4 Identificar los posibles defectos que se pueden producir en la impresion de
materiales intermedios, troquelados, hendidos y otros, asi como sus posibles causas
y consecuencias.
CEA4.5 A partir de unos materiales intermedios, previamente impresos o troquelados:
- Revisar y comprobar la ausencia de defectos en la fase de impresion, la
correccion del troquelado, la posicion y calidad de los hendidos y otros.
- Registrar los datos sobre un informe a fin de tomar las medidas correctoras
oportunas.
CE4.6 Describir y relacionar posibles defectos de los soportes con las dificultades que
pueden ocasionar en la produccién segun los procesos de transformaciéon posteriores
indicados.
CE4.7 Tomando ejemplos reales, identificar en los soportes a convertir, posibles
defectos tales como: golpes, cortes, curvatura u otros defectos que dificulten la
produccion.
CEA4.8 Identificar e interpretar las normas de seguridad especificadas en el plan de
prevencion de riesgos laborales y de proteccion ambiental para las operaciones de
preparacion y control de los soportes a transformar.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C2 respecto a CE2.5, CE2.9 y CE2.11; C4 respecto a CE4.3 y CE4.5.

Otras capacidades:

Habituarse al ritmo de trabajo de la empresa.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Reconocer el proceso productivo de la organizacion.

Adaptarse a la organizacién integrandose en el sistema de relaciones técnico-
profesionales.

Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

Mantener el area de trabajo con el grado apropiado de orden y limpieza.

Participar y colaborar activamente en el equipo de trabajo.

Trasmitir informacion con claridad, de manera ordenada, estructura, clara y precisa.

Contenidos

1. Preparacion de las materias primas en procesos de transformaciéon de papel,
cartén y otros materiales

Orden de produccién, maquetas, planos y modelos. Instrucciones.

Secuencializacién de proceso. Trazabilidad de los productos y materiales. Formularios
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Identificacion de los materiales utilizados.

Medidas estandar de pliegos, cajas, bolsas, sobres y otros.

Informacioén relativa a los soportes a convertir: sistemas de unién o soldado, parametros de
conversion, tintas y otros.

Caracteristicas técnicas de los soportes: papeles, cartones, plasticos y otros materiales.
Parametros a controlar en la preparacion: calidad, cantidad y dimensiones.

Normas de seguridad, salud y proteccion ambiental aplicables al proceso de preparacién de
materias primas.

2. Control de calidad y proteccion ambiental de las materias primas y productos
auxiliares en procesos de transformacion de papel, carton y otros materiales
Estandares de calidad. Ensayos de laboratorio.

Aparatos y equipos de laboratorio de ensayos: metro, termémetro, viscosimetro, micrometro
y otros.

Valores de trabajo. Margenes de tolerancia.

Propiedades fisico-quimicas de los soportes papeleros: gramaje, espesor, porosidad, lisura
y otros.

Caracteristicas de los soportes plasticos: espesor, electricidad estatica, rigidez, flexibilidad.
Caracteristicas y propiedades de las tintas: Viscosidad, temperatura, tiempo de secado y
otras.

Resistencia al frote y a arafiazos de tintas, barnices, colas y adhesivos.

Comprobaciones visuales: correcto troquelado, posicion, calidad de los hendidos.

Ajuste de las caracteristicas fisico-quimicas de las colas y adhesivos. Aditivos. Modificacion
de las propiedades.

Valores de trabajo. Margenes de tolerancia.

Normas de proteccién ambiental en los procesos de preparacion.

3. Comportamiento de los materiales en relacion a los procesos de transformacion
de papel, carton y otros materiales

Propiedades de los materiales y los productos.

Compatibilidad de los materiales con los procesos de transformacion: factores a considerar.
Posibles defectos en los soportes que dificultan la produccién.

Sistemas de impresién incorporados al proceso de transformacion.

Condiciones ambientales de trabajo. Temperatura y humedad.

Aplicacion de los productos.

Formas impresoras y su aplicacion.

Seleccion de adhesivos. Manuales de utilizacion.

4. Preparacion de los productos auxiliares para los procesos de transformacion de
papel, cartéon y otros materiales en condiciones de seguridad

Productos auxiliares: colas, adhesivos, tintas, formas impresoras, alambres.

Observacion de defectos en las formas impresoras: golpes, arafiazos y otros.
Caracteristicas de los productos: condiciones ambientales de trabajo.

Parametros de utilizacion, temperatura y calidad.

Estimacion de la cantidad de colas y adhesivos.

Normas de seguridad y salud aplicables al proceso de preparaciéon de productos auxiliares.

Parametros de contexto de la formacion:
Espacios e instalaciones:

— Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.
— Laboratorio de ensayos de 60 mZ2.

cve: BOE-A-2010-883



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

1%

rE

) ®
g\u

Miércoles 20 de enero de 2010 Sec. I.

Pag. 4914

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la preparacion de las
materias primas y los productos auxiliares para la transformacion de papel, cartén y otros
materiales, que se acreditara mediante una de las formas siguientes:
- Formaciénacadémicade Ingeniero Técnico, Diplomado, Arquitecto Técnico
o de otras de superior nivel relacionadas con este campo profesional.
- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las
competencias relacionadas con este médulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las
Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 3: PREPARACION DE LINEAS DE ELABORACION DE ENVA-
SES, EMBALAJES Y ARTICULOS DE PAPELERIA

Cédigo: MF1339_2

Asociado a la UC: Preparar las lineas de elaboracion de envases, embalajes y
articulos de papeleria

Duracion: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Determinar las particularidades de las diferentes lineas de elaboracién de envases,
embalajes y articulos de papeleria en relacion a las caracteristicas, formato y
naturaleza de los distintos soportes y segun los diferentes tipos de unidades que
pueden formarlas.

CE1.1 Identificar los distintos tipos de maquinas y lineas de produccién que se pueden
utilizar en los procesos de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria,
diferenciando las unidades que las configuran.

CE1.2 Relacionar las caracteristicas estructurales de los posibles envases, embalajes
y articulos de papeleria a elaborar, con los mecanismos fijos o intercambiables y las
necesidades del proceso.

CE1.3 Describir los mecanismos y elementos de las lineas de elaboracion de
envases, embalajes y articulos de papeleria méas comunes: plegadora-engomadora,
«printer-slotter», «case-maker», maquinas de sobres, maquinas de bolsas, maquinas
de cuadernos y otras que influyen en la calidad de los procesos identificando la
funcionalidad de cada uno de ellos.

CE1.4 Reconocer la configuracion basica que deben tener diferentes lineas de
elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria méas comunes: plegadora-
engomadora, «printer-siotter», «case-maker», maquinas de sobres, maquinas de
bolsas, maquinas de cuadernos y otras segun la naturaleza y disposicién del soporte:
soportes papeleros, soportes plasticos y materiales complejos en pliegos y en
bobina.

CE1.5 Describir las posibilidades de reestructuracion que ofrecen los elementos que
configuran diferentes lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de
papeleria.

C2: Determinar la funcionalidad de distintos Utiles y elementos intercambiables, a partir de
realizar diferentes acoplamientos en lineas de elaboracion de envases, embalajes y
articulos de papeleria.

CE2.1 Identificar las instrucciones que se incluyen en varias 6rdenes de trabajo dadas
relacionadas con la seleccion de utiles y elementos intercambiables para una supuesta
produccion.

CE2.2 Interpretar correctamente los manuales de utilizacion de los dtiles y elementos
intercambiables.
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C3:

C4:

CE2.3 Identificar los diferentes Uutiles y elementos intercambiables que pueden
acoplarse en lineas de envases, embalajes y articulos de papeleria.

CE2.4 Relacionar los utiles y elementos intercambiables con la funcionalidad y los
envases, embalajes y articulos de papeleria que se quieren obtener.

CE2.5 En diferentes casos practicos, debidamente caracterizados, y teniendo en
cuenta el envase, embalaje o articulo de papeleria a elaborar:

- Analizar las caracteristicas estructurales del envase, embalaje o articulo de
papeleria a elaborar y determinar la necesidad del uso de utiles y otros elementos
intercambiables a acoplar en la maquina.

- Acoplar los utiles y otros elementos intercambiables en la linea de elaboracién
de envases, embalajes y articulos de papeleria: correas, poleas, cuchillas,
espadas, rodillos cuellos formadores, inyectores, grapadoras, fotocélulas y otros
verificando su funcionalidad.

- Manipular los utiles y otros elementos intercambiables en su colocacion y en
el posterior almacenado de forma que se protejan adecuadamente y se eviten
darios o deterioros, registrando correctamente su utilizacion.

- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos vinculados al acoplamiento de utiles y elementos intercambiables de
lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria.

Configurar sistemas electronicos de control de diferentes lineas de elaboracion
envases, embalajes y articulos de papeleria a partir de distintas indicaciones de
6rdenes de trabajo.

CE3.1 Describir diferentes sistemas y paneles de control utilizados en lineas de
elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria.

CE3.2 Identificar los elementos que se modifican en las lineas de elaboracién de
envases, embalajes y articulos de papeleria al introducir datos en los sistemas
electrénicos de control y relacionarlos con los valores introducidos.

CE3.3 En diferentes casos practicos, debidamente caracterizados, de configuracion
de sistemas electronicos de control de lineas de elaboracion de envases, embalajes y
articulos de papeleria mas comunes: plegadora-engomadora, «printer-slotter», «case-
maker», maquinas de sobres, maquinas de bolsas, maquinas de cuadernos y otras:

- Verificar que las instrucciones técnicas relativas al producto que aparecen en
una orden de trabajo dada: soporte, formato, lineas de hendido, lineas de corte
y otros, son ejecutables y coinciden con los materiales definidos.

- Introducir los datos en el sistema electronico de control siguiendo el orden
establecido, las indicaciones de una orden de trabajo dada y los parametros
especificos de los materiales a transformar.

- Revisar que se han realizado correctamente los ajustes en los elementos de
las lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria tras la
validacién de los datos introducidos en el sistema electrénico de control.

Interpretar planos acotados, diagramas, esquemas y otras representaciones de
diferentes envases, embalajes y articulos de papeleria a transformar, identificando
cada una de las lineas y de los elementos que los integran.

CE4.1 Identificar las diferentes formas de representar las lineas de corte, anchos y
profundidades de los hendido, relieves, lineas de plegado, posicion de las grapas,
zonas de aplicacion de colas, posicion del sellado y otros en la representacion grafica
de productos: planos acotados, diagramas, esquemas y ofras representaciones.
CE4.2 A partir de diferentes planos acotados, diagramas, esquemas y otras
representaciones de diferentes envases, embalajes y articulos de papeleria dados,
relacionar las indicaciones que aparecen con los utiles que deben utilizarse y los
procesos de elaboracion por los que debe pasar.

CE4.3 En un caso practico debidamente caracterizado y a partir de unas instrucciones
dadas y de un producto dado:
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- Representar graficamente las lineas de corte y hendido del producto indicando
las medidas exactas de cada uno ellos, utilizando las lineas de marcado
convencionales.

- Indicar las zonas de aplicacion de colas, de grapas y la posicién del sellado del
producto.

C5: Operar en distintos mecanismos de prealimentacion y alimentacion de materiales de

C6:

elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria adaptandolos a un soporte
y a diferentes necesidades de transformacion dadas.

CEb.1 Identificar los diferentes sistemas de prealimentacion y alimentaciéon de
materiales que se utilizan en lineas de elaboracién de envases, embalajes y articulos
de papeleria y relacionarlos con las caracteristicas, formato y naturaleza de los
soportes de unos productos dados.

CES5.2 Relacionar las caracteristicas de los soportes con los ajustes de los elementos
de los sistemas de prealimentacién y alimentacién: grupo neumaético, cabezal de
alimentacion, elementos de transporte u otros.

CES5.3 Identificar los defectos mas comunes derivados de una incorrecta preparacion
de los mecanismos de alimentacion indicando las posibles soluciones.

CES5.4 En diferentes casos practicos, debidamente caracterizados, de preparacion de
los mecanismos de alimentacion de lineas de elaboracion de envases, embalajes y
articulos de papeleria partiendo de soportes en pliegos y en bobinas:

- Comprobar y revisar el correcto funcionamiento de todos los dispositivos de los
mecanismos de prealimentacion y alimentacion, corrigiendo las anomalias que
encuentre.

- Ajustar los elementos de los sistemas de prealimentacion y alimentacién: grupo
neumatico, cabezal de alimentacion, elementos de transporte u otros segun las
caracteristicas del material dado: tipo de soporte, gramaje, formato, disposicion
y otras.

- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos vinculados a la preparacion de los mecanismos de alimentaciéon en
lineas de elaboracion envases, embalajes y articulos de papeleria.

Regular unidades de impresién, estampacion, marcado y/o troquelado en diferentes
lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria mediante
operaciones mecanicas o electronicas, asegurando la correcta impresién o troquelado
en diferentes situaciones.

CEG6.1 Describir los distintos sistemas utilizados para la impresion y troquelado en
lineas de elaboracién de envases, embalajes y articulos de papeleria asi como sus
caracteristicas y funcionalidad.

CE®6.2 Definir los diferentes sistemas de impresion, estampacion, marcado y troquelado
que pueden incluirse en lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de
papeleria y relacionarlos con los requerimientos de los soportes de unos productos
dados.

CEG6.3 Detallar los procedimientos a seguir para la preparacién y puesta en marcha
de los sistemas de impresion, estampacion y troquelado utilizados en los procesos de
elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria.

CEG6.4 En diferentes casos practicos de preparaciéon de los mecanismos de impresion,
estampacion y troquelado de lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos
de papeleria, debidamente caracterizados:

- Colocar las formas impresoras y los elementos de troquelado en registro, en el
orden adecuado, segun las especificaciones establecidas en las indicaciones
dadas.

- En el caso de estampaciones en caliente, realizar la colocacién y el avance
de la pelicula de estampaciéon en funcion de la ubicacion y superficie de la
estampacion, consiguiendo el mejor aprovechamiento de la pelicula.
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- Regqular la temperatura y la presiéon de la pletina de estampacién segun las
especificaciones técnicas de la pelicula de estampacion, la superficie y el
material a estampar.

- Ajustar los mecanismos de presion segun los requerimientos técnicos del
material a imprimir y el producto final.

- Ajustar los mecanismos de entintado segun lo exijan las caracteristicas de la
tinta, el material a imprimir y la zona de impresion.

- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos vinculados a la preparacion de las unidades de impresién y troquelado
en lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria.

C7: Regular unidades de predoblado y doblado en diferentes lineas de elaboracién de
envases, embalajes y articulos de papeleria adaptandolos a las necesidades de
distintos soportes y segun los diferentes productos a convertir.

CE?7.1 Describir el funcionamiento de las unidades de doblado en lineas de elaboracién
de envases, embalajes y articulos de papeleria.
CE7.2 Describir los posibles defectos que se producen en los sistemas de doblado,
relacionandolos con los ajustes mecanicos de los mismos.
CE7.3 En un caso préactico de preparacion de las unidades de predoblado y doblado
de lineas de elaboracién de envases, embalajes y articulos de papeleria, debidamente
caracterizados:
- Posicionar las guias de entrada y paso del producto, que facilitan el doblado,
comprobando que la entrada del producto se hace sin incidentes ni anomalias.
- Ajustar los dispositivos de transporte midiendo los espesores y oftras
caracteristicas de los materiales a convertir para que pasen correctamente por
la unidad dobladora.
- Ajustar los elementos de la unidad de doblado de manera que el doblado se
produzca sobre las marcas de hendido establecidas en el soporte.
- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos vinculados a la preparacion de las unidades de predoblado y doblado en
lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria.

C8: Regular las diferentes unidades de unién de materiales: encoladoras, termoselladoras,
grapadoras u otras, segun las caracteristicas del soporte y las necesidades de
determinados envases, embalajes y articulos de papeleria dados.

CES8.1 Diferenciar los sistemas de unién de materiales que se utilizan en lineas de
elaboracion envases, embalajes y articulos de papeleria: unidades encoladoras,
unidades termoselladoras, unidades de grapado u otras valorando su idoneidad segtin
las caracteristicas del soporte y las necesidades de unos productos dados.

CES8.2 Identificar y describir el funcionamiento de los distintos mecanismos y
dispositivos de aplicacion de cada unos de los sistemas de union utilizados en lineas
de elaboracién de envases, embalajes y articulos de papeleria.

CE8.3 Explicar las diferentes posibilidades de unién de los diferentes soportes
papeleros y soportes no papeleros.

CES8.4 Identificar los parametros que determinan las necesidades de unién de los
diferentes materiales para su transformacion en envases, embalajes y articulos de
papeleria.

CEB8.5 Relacionar los posibles defectos en la unién de los materiales de diferentes
envases, embalajes y articulos de papeleria con las posibles causas y soluciones de
los mismos.

CE8.6 Relacionar las velocidades de produccion con las limitaciones de los dispositivos
de unién.

CES8.7 En diferentes casos practicos, debidamente caracterizados, de preparacion
de diferentes unidades de unién de materiales en lineas de elaboracién de envases,
embalajes y articulos de papeleria:
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- Verificar los niveles de llenado, la temperatura y otros parametros del depdsito
de colas y adhesivos.

- Verificar los sistemas termoselladores, controlando la temperatura, el tamario, la
presion de aplicacion y otros parametros.

- Verificar los sistemas de grapado comprobando la coherencia con el material
a grapar, la calidad y colocacion del alambre o de la grapa, su correcto
aprovisionamiento y otros parametros.

- Posicionar y ajustar los dispositivos de aplicaciéon de cola, los dispositivos
termoselladores, los dispositivos de grapado y/u otros segun las zonas, de
aplicacion, las caracteristicas del material y segun las instrucciones dadas.

- Comprobar la sincronizacién de las unidades de unién de los materiales a
transformar para que cumplan con los requisitos de velocidad y calidad.

- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos vinculados a la preparacion de las unidades de unién de materiales en
lineas de elaboracion envases, embalajes y articulos de papeleria.

C9: Regular unidades de salida en lineas de elaboracién de envases, embalajes y articulos
de papeleria adaptandolas al tipo de producto y al material a emplear.
CE9.1 Relacionar las diferentes unidades de salida de envases, embalajes y articulos
de papeleria que se utilizan en las diferentes lineas de transformacién relacionandolas
con los distintos soportes y las necesidades de unos productos dados.
CE9.2 Describir el funcionamiento de los distintos elementos y dispositivos de salida
en lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria.
CE9.3 Enumerar los posibles defectos que se producen en los sistemas de union,
relacionandolos con los ajustes de las unidades correspondientes.
CE9.4 En diferentes casos practicos de preparacion de unidades de salida en
lineas elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria, debidamente
caracterizados:

- Ajustar y regular los mecanismos de salida para distintos envases, embalajes y
articulos de papeleria, con las indicaciones dadas en relacion a la productividad
y calidad.

- Regular los sistemas de deteccion y evacuacion de productos defectuosos
siguiendo las pautas y las especificaciones de calidad establecidas en una
orden de trabajo dada.

- Ajustar los dispositivos contadores de producto acabado, comprobando su
correcto funcionamiento.

- Configurar los sistemas de formaciéon de paquetes de producto acabado,
atadoras, retractiladoras u otras segun las caracteristicas del sistema utilizado,
el producto y siguiendo las indicaciones de una orden de trabajo dada.

- Ajustar los dispositivos de apilado, paletizado u otros dispositivos de la salida,
segun el tamafio y el tipo de producto acabado, siguiendo las indicaciones de
una orden de trabajo dada.

- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos vinculados a la preparacion de las unidades de salida de los materiales
en lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C2 respecto a CE2.1, CE2.3, CE2.4 y CE2.5; C3 respecto a CE3.3; C5 respecto a CE5.4;
C6 respecto a CE6.4; C7 respecto a CE7.3; C8 respecto a CE8.6 y CE8.7; C9 respecto a
CE94.

Otras capacidades:

Habituarse al ritmo de trabajo de la empresa.

Finalizar el trabajo en los plazos establecidos.

Mantener el area de trabajo con el grado apropiado de orden y limpieza.
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Demostrar cierto grado de autonomia en la resolucion de contingencias relacionadas con
su actividad.

Emplear tiempo y esfuerzo en ampliar conocimientos e informacidon complementaria para
utilizarlos en su trabajo.

Participar y colaborar activamente en el equipo de trabajo.

Adaptarse a la organizacién integrandose en el sistema de relaciones técnico-
profesionales.

Actuar con rapidez en situaciones problematicas y no limitarse a esperar.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

Contenidos

1. Configuraciones y adaptaciones de lineas de elaboracion de envases, embalajes
y articulos de papeleria segun soportes y productos

Tipos de lineas de elaboracién de envases, embalajes y articulos de papeleria: pliegos y
bobinas.

Mddulos o unidades de las lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de
papeleria segun las necesidades del producto grafico. Elementos auxiliares.

Sistemas de impresion, estampacion, marcado o troquelado de lineas de elaboracién de
envases, embalajes y articulos de papeleria.

Sistemas de unidon de materiales: papel, cartén, complejos y otros en los procesos de
elaboracién de envases, embalajes y articulos de papeleria.

Adaptacion y regulacion de utiles y elementos intercambiables en las lineas de elaboracion
de envases, embalajes y articulos de papeleria.

Funcionalidad de los utiles y elementos intercambiables.

Manipulacion y almacenado de utiles y elementos intercambiables.

Normas de seguridad y salud laboral vinculadas a la configuracién y adaptacion de lineas
de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria.

2. Interpretacion de planos, esquemas y maquetas de distintos tipos de envases,
embalajes y articulos de papeleria a transformar

Caracteristicas estructurales de los envases, embalajes y articulos de papeleria.
Utilizacion de lineas y otros elementos para la representacion grafica de planos acotados,
esquemas y maquetas.

Diagramas de procesos de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria.

3. Regulacion de unidades de alimentacion en lineas de elaboracion de envases,
embalajes y articulos de papeleria

Tipos de alimentadores para soportes en bobina.

Tipos de alimentadores para soportes en pliegos.

Regulacion de los dispositivos de las unidades de alimentacion.

Elementos de seguridad de las unidades de alimentacién.

Normas de seguridad y salud vinculadas a la preparacién de las unidades de alimentacion
de lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria.

4. Preparacion de las lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de
papeleria

Interpretacion de érdenes de produccion.

Ajuste y configuracion de sistemas electrénicos de control.

Regulacion y ajuste de las unidades de impresion, estampacion, marcado o troquelado.
Sistemas de entintado y mecanismos de estampacion.

Regulacion de las unidades de unién de materiales y de doblado.

Regulacién de unidades de salida.

Regulacion de elementos auxiliares.
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Normas de seguridad, salud y de proteccion ambiental vinculadas a la preparacién de
lineas de elaboracién de envases, embalajes y articulos de papeleria.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.
— Taller de transformados de 150 m2.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la preparacion de lineas de
elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria, que se acreditara mediante una
de las formas siguientes:
- Formaciéon académica de Técnico Superior o de otras de superior nivel
relacionadas con este campo profesional.
- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias
relacionadas con este modulo formativo.

2.Competenciapedagogicaacreditadade acuerdo conloque establezcanlasAdministraciones
competentes.

MODULO FORMATIVO 4: ELABORACION DE ENVASES, EMBALAJES Y ARTICULOS
DE PAPELERIA

Nivel: 2

Codigo: MF1340_2

Asociado a la UC: Elaborar envases, embalajes y articulos de papeleria

Duracion: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Realizar operaciones de puesta en marcha de diferentes lineas de elaboracién de
envases, embalajes y articulos de papeleria para obtener las primeras unidades de
productos transformados, valorando la calidad y proponiendo los ajustes precisos.
CE1.1 Describir las operaciones de puesta en marcha de diferentes lineas de
elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria: plegadora-engomadora,
«printer-slotter», «case-maker», maquinas de sobres, maquinas de bolsas, maquinas
de cuadernos y otras, y las precauciones a tener en cuenta en el proceso.

CE1.2 Explicar los parametros que deben controlarse durante la puesta en marcha
de las lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria:
velocidad, sincronizacion de elementos, abastecimiento de productos y materiales,
funcionamiento de las unidades y otros.

CE1.3 A partir de diferentes muestras de envases, embalajes y articulos de papeleria,
identificar defectos tales como: falta de registro, defectos de impresién, falta de
paralelismo en cortes y hendidos, defectos en las uniones y otros.

CE1.4 Relacionar los defectos mas comunes que se producen en la obtencion de las
primeras pruebas con los ajustes necesarios a realizar.

CE1.5 A partir de diferentes supuestos, debidamente caracterizados, determinar la
velocidad 6ptima de produccién en lineas de elaboracion de envases, embalajes y
articulos de papeleria, segun las caracteristicas del soporte, del producto y de las
instrucciones de una orden de trabajo dada.

CE1.6 En diferentes casos practicos, debidamente caracterizados, para la obtencion
de las primeras unidades de envases, embalajes y articulos de papeleria con distintas
materias primas, productos auxiliares y materiales intermedios:
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- Suministrar y alimentar las lineas de elaboracion de envases, embalajes y
articulos de papeleria segun las instrucciones de la orden de trabajo dada,
evitando paradas innecesarias.

- Realizar la puesta en marcha de las lineas ajustando la velocidad a las
caracteristicas del envases, embalajes o articulos de papeleria, y controlando el
correcto funcionamiento y sincronizacion de las diferentes unidades siguiendo
las instrucciones de la orden de trabajo dada.

- Inspeccionarlos primeros envases, embalajes y articulos de papeleria elaborados
en la cantidad minima necesaria comprobando el formato o tamafio del producto,
el registro y la calidad de la impresion, los cortes, hendidos y troquelados, la
correcta union de los materiales y la ausencia de otros defectos.

- Realizar las correcciones y ajustes necesarios sobre los diferentes elementos y
mecanismos de la maquina: unidades de alimentacion, unidades de impresion,
unidades de doblado, unidades de unién y unidades de salida del producto
acabado, de forma que el envase, embalaje o articulo de papeleria cumpla con
los requerimientos de calidad esperados.

- Confrontar finalmente el producto con los elementos de muestreo: planos,
bocetos, muestras autorizadas y especificaciones técnicas de una orden de
trabajo dada verificando la calidad del producto final.

- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos vinculados a la puesta en marcha de lineas de elaboraciéon envases,
embalajes y articulos de papeleria.

C2: Elaborar envases, embalajes y articulos de papeleria de acuerdo a las instrucciones

de una orden de trabajo dada, supervisando los parametros del proceso.

CE2.1 Relacionar los diferentes procesos de elaboracion de envases, embalajes
y articulos de papeleria que deben sufrir los distintos productos que pueden
obtenerse.

CEZ2.2 Relacionar las velocidades de produccion con las limitaciones de las diferentes
unidades y dispositivos de las lineas: unidades de impresién, estampacion o troquelado,
unidades de unién u otras.

CEZ2.3 Interpretar los datos necesarios que aparecen en diferentes 6rdenes de trabajo
para la de elaboracién de envases, embalajes y articulos de papeleria.

CE2.4 A partir de diferentes supuestos debidamente caracterizados, identificar las
causas que puedan afectar a las indicaciones de productividad establecidas.

CEZ2.5 Valorar las condiciones ideales de formacion de paquetes, apilado, paletizado e
identificacion de los diferentes envases, embalajes y articulos de papeleria al finalizar
el proceso de transformacion.

CE2.6 En diferentes casos practicos de elaboracion de envases, embalajes y articulos
de papeleria en lineas, debidamente caracterizados:

- Controlar el proceso a pie de maquina observando el desarrollo de la produccion
en las distintas unidades de la linea de elaboracién de envases, embalajes y
articulos de papeleria.

- Mantener la velocidad de la linea dentro de los niveles establecidos en la orden
de trabajo dada.

- Controlar y supervisar los parametros de produccion del proceso, comprobando
que se mantiene dentro del margen establecido.

- Registrar los datos relativos al proceso: cantidad de ejemplares transformados,
tiempo empleado, incidencias y otras en el documento dado para su posterior
anaélisis.

- Disponer y acumular los productos en las salidas de las lineas de elaboracion
de envases, embalajes y articulos de papeleria, apilandolos, paletizandolos e
identificandolos segun las indicaciones de la orden de trabajo dada.
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- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion
de riesgos vinculados a la produccién de envases, embalajes y articulos de
papeleria.

CE2.7 En varios supuesto practicos, formar grupos de trabajo y analizar hojas de
produccion con respecto a las incidencias, proponiendo acciones de mejora y solucién
a los problemas técnicos que se hayan registrado.

C3: Aplicar técnicas de control de calidad de envases, embalajes y articulos de papeleria
elaborados en distintas salidas de las lineas, utilizando los instrumentos apropiados,
detectando y corrigiendo los posibles defectos.

CE3.1 Identificar los dtiles e instrumentos de medicion utilizados para controlar la
calidad de los productos y describir las caracteristicas de funcionamiento: flexémetro,
densitémetro, colorimetro u otros.

CE3.2 Relacionar los controles de calidad a realizar sobre los envases, embalajes y
articulos de papeleria con el uso de los utiles o instrumentos de control que deben
utilizarse.

CE3.3 Describir los defectos mas comunes que pueden producirse durante el proceso
de elaboracién de envases, embalajes y articulos de papeleria relacionandolos con
las causas que los originan.

CE3.4 Determinar los parametros de calidad que deben cumplir diferentes envases,
embalajes y articulos de papeleria en funcién del uso al que estén destinados.

CE3.5 Identificar las indicaciones relacionadas con el método y la frecuencia de
muestreo establecidas en una orden de trabajo y en un manual de calidad dado.
CE3.6 En diferentes casos practicos, debidamente caracterizados, de control de
calidad de envases, embalajes y articulos de papeleria en la salida de diferentes
lineas de transformacion: plegadora-engomadora, «printer-slotter», «case-maker»,
maquinas de sobres, maquinas de bolsas, maquinas de cuadernos y otras:

- Efectuar los controles de calidad con la frecuencia establecida en un manual de
calidad y segun las instrucciones de una orden de trabajo dada, utilizando las
herramientas y utiles de medicién con rapidez y efectividad.

- Revisar los productos en la salida de las lineas verificando la ausencia de
manchas, arafiazos, restos de cola y otros defectos y comprobando el tamafio,
los dobleces, los puntos de unidén, la impresion, estampaciéon, marcado,
troquelado y otros.

- Realizar las acciones de correccién oportunas en cada caso, sin detener la
tirada mientras sea posible, hasta consegquir los estandares de calidad.

- Registrar los datos relativos al control de calidad del producto en los documentos
habilitados al efecto.

C4: Aplicar los protocolos de mantenimiento de primer nivel descritos en los manuales
de diferentes lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria,
asegurando el correcto funcionamiento de la misma.

CE4.1 Interpretar correctamente la documentaciéon técnica, los manuales de
mantenimiento de las lineas, los manuales de procedimiento de empresas y las
normas de seguridad relativas al mantenimiento preventivo.

CE4.2 Identificar y manejar las herramientas y materiales de engrase, mantenimiento
y limpieza utilizadas en las lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos
de papeleria.

CE4.3 Identificar y reconocer todos los puntos de engrase por su forma, color indicativo
y ubicacion, asi como otras operaciones precisas de mantenimiento de primer nivel en
las lineas asi como en los elementos auxiliares.

CE4.4 Relacionar todos los puntos de engrase de las diferentes lineas de elaboracion
de envases, embalajes y articulos de papeleria: plegadora-engomadora, «printer-
slotter», «case-maker», maquinas de sobres, maquinas de bolsas, maquinas de
cuadernos y otras con el tipo de lubricante y la periodicidad del mismo.
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CE4.5 Determinar el tipo de mantenimiento y la periodicidad del mismo, de todos los
mecanismos auxiliares de las lineas: neumaticos, hidraulicos y otros.

CEA4.6 Relacionar las operaciones de limpieza periddicas necesarias, con los productos
a emplear y con los elementos sobre los que se debe actuar.

CE4.7 Identificar los elementos de seguridad de los equipos y describir su funcion y
la parte de la linea sobre la que actua: botones de parada de emergencia, rejillas de
seqguridad, carcasas y otras.

CEA4.8 Explicar los protocolos de actuacion en relacion al tratamiento de los residuos
producidos durante el mantenimiento de primer nivel.

CEA4.9 En diferentes casos practicos de mantenimiento en lineas de elaboraciéon de
envases, embalajes y articulos de papeleria, debidamente caracterizados:

- Planificar las operaciones de mantenimiento de primer nivel de las lineas,
definiendo los productos lubricantes a emplear, el tipo de mantenimiento y la
frecuencia propuesta.

- Verificar el funcionamiento de los circuitos y filtros de aire se segtin unas normas
de mantenimiento establecidas.

- Realizar el mantenimiento de primer nivel de los diferentes elementos segun las
indicaciones de un plan de mantenimiento dado.

- Actuar sobre los elementos de seguridad comprobando su correcto
funcionamiento y verificando que se producen las respuestas esperadas: parada
de emergencia, inmovilizacién de la linea, u otras.

- Tratar los residuos generados durante las operaciones de mantenimiento
siguiendo las indicaciones de un manual de procedimiento dado y de la normativa
vigente aplicable.

- Realizar el registro de los datos de mantenimiento requeridos en los documentos
habilitados al efecto.

- Mantener todos los elementos de las lineas de elaboracion de envases,
embalajes y articulos de papeleria dentro de los niveles de limpieza establecidos
en un plan de mantenimiento dado.

- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos vinculados al mantenimiento de primer nivel.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C1 respecto a CE1.6; C2 respecto a CE2.2, CE2.5 y CE2.6; C3 respecto a CE 3.6; C4
respecto a CE4.3, CE4.8 y CE4.9.

Otras capacidades:

Habituarse al ritmo de trabajo de la empresa.

Finalizar el trabajo en los plazos establecidos.

Mantener el area de trabajo con el grado apropiado de orden y limpieza.

Demostrar cierto grado de autonomia en la resolucion de contingencias relacionadas con
su actividad.

Emplear tiempo y esfuerzo en ampliar conocimientos e informacidon complementaria para
utilizarlos en su trabajo.

Participar y colaborar activamente en el equipo de trabajo.

Adaptarse a la organizacién integrandose en el sistema de relaciones técnico-
profesionales.

Actuar con rapidez en situaciones problematicas y no limitarse a esperar.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

Contenidos:

1. Operaciones de puesta en marcha de lineas de elaboracion de envases, embalajes
y articulos de papeleria

Manejadores de ajuste, regulacién y puesta en marcha de las lineas de elaboracién de
envases, embalajes y articulos de papeleria.
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Parametros a controlar durante la puesta en marcha: sincronizacion de unidades,
abastecimiento de productos y materiales y otros.

Comprobacién del producto con pruebas, planos, esquemas, maquetas u otros.
Correcciones y ajustes durante la puesta en marcha.

Velocidad de la maquina. Relacion materias primas y velocidad.

2. El proceso de produccion en lineas de elaboracion de envases, embalajes y
articulos de papeleria

Interpretacion de los datos de la orden de trabajo relacionados con el proceso de
produccion.

Revisioén del producto.

Reajuste manual, electronico 6 informatico de los parametros del producto.

Defectos en la elaboracién de envases, embalajes y articulos de papeleria. Causa /
correccion.

Supervision de la formacién de paquetes, apilado, paletizado e identificacion de los productos
a la salida de las lineas de elaboracidon de envases, embalajes y articulos de papeleria.
Normas de seguridad, salud y proteccién ambiental vinculadas al proceso de elaboracion
de envases, embalajes y articulos de papeleria.

3. Control de calidad durante el proceso de elaboraciéon de envases, embalajes y
articulos de papeleria

Normas de calidad en la elaboracién de envases, embalajes y articulos de papeleria.
Utiles y equipos para el control de la calidad de envases, embalajes y articulos de papeleria.
Elementos para el control de calidad del producto.

Procedimientos del control de calidad del producto en el proceso de elaboracién de
envases, embalajes y articulos de papeleria.

Control de los envases, embalajes y articulos de papeleria terminados: Comportamiento
de la tinta sobre el soporte. Comportamiento de los sistemas de unién de los materiales.
Pautas para la inspeccion del producto. Muestreo. Fiabilidad. Medicion.

4. Mantenimiento de primer nivel en lineas de elaboracién de envases, embalajes y
articulos de papeleria

Instrucciones técnicas de mantenimiento.

Limpieza de las lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria.
Elementos de seguridad de las diferentes unidades del proceso.

Normas de seguridad, salud y proteccion ambiental vinculadas a las operaciones
de mantenimiento de las lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de
papeleria.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.
— Taller de transformados de 150 m2.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la elaboracion de envases,
embalajes y articulos de papeleria, que se acreditara mediante una de las formas
siguientes:
- Formaciéon académica de Técnico Superior o de otras de superior nivel
relacionadas con este campo profesional.
- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias
relacionadas con este modulo formativo.
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2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las
Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 5: FABRICACION DE ARTICULOS DE PAPEL Y CARTON
PARA USO DOMESTICO E HIGIENICO

Nivel: 2

Codigo: MF1341_2

Asociado a la UC: Fabricar articulos de papel y cartén para uso doméstico e
higiénico

Duraciéon: 60 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar las caracteristicas y propiedades de los diferentes articulos de papel y carton
para uso doméstico e higiénico en relacién a su elaboracién y a los equipos necesarios
para el proceso.

CE1.1 Identificar los diferentes tipos de articulos para uso doméstico e higiénico:
servilletas, manteles, pafiuelos, rollos higiénicos, platos, vasos, blondas, bandejas,
compresas, pafales y otros, y describir sus caracteristicas morfolégicas en relacion a
su funcionalidad.

CE1.2 Identificar los requerimientos sanitarios y medioambientales que deben cumplir
los materiales y procesos utilizados en la fabricacion de los diferentes articulos de
papel y cartén, para uso doméstico e higiénico.

CE1.3 Identificar los diferentes tipos de articulos para uso doméstico e higiénico
describiendo sus caracteristicas fisicas asi como los materiales propios de
fabricacion.

CE1.4 A partir de diferentes muestras de articulos para uso doméstico e higiénico:

- Especificar los materiales que han sido empleados para su elaboracion.

- Describir el proceso productivo especificando las lineas utilizadas para su
fabricacion.

- Explicar las operaciones de impresion, gofrado, tintado, doblado y otras, a las
que se les ha sometido a cada una de las muestras, caracterizando cada uno
de los procesos.

- Realizar una hoja de instrucciones relacionando los productos con los materiales,
las operaciones, las unidades y las lineas necesarios para su fabricacion.

C2: Aplicar procedimientos técnicos de ajuste en los mecanismos de alimentacion, paso y
salida de las lineas de fabricacion de articulos para uso doméstico e higiénico, segun
las necesidades de diferentes productos.

CE2.1 Identificar los diferentes mecanismos de alimentacion de las maquinas de
fabricacion de articulos para uso doméstico e higiénico tanto para materiales en pliego
como en bobina: desbobinadores, dispositivos empalmadotes, reguladores de tension
unidades de grupo neumatico y explicar las posibilidades de cada uno de ellos.
CE2.2 Describir los ajustes mecanicos y/o electronicos que deben realizar en los
mecanismos de alimentacion, paso y salida a partir de unos articulos para uso
domeéstico e higiénico dados

CE2.3 Identificar los elementos y mecanismos del sistema de salida tales como
rebobinadores, escuadras, dispositivos contadores, cuchillas de corte, rueda sin
fin, acumuladores y otros, explicando e indicando la versatilidad en la adaptacion
mecanica a diferentes productos.

CE2.4 En varios supuestos practicos de preparacion de los mecanismos de
alimentacion, paso y salida en lineas de fabricacién de articulos para uso doméstico
e higiénico, para unos productos dados:
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- Ajustar los elementos y mecanismos del sistema de alimentacién tales como
desbobinadores, dispositivos empalmadotes, requladores de tension unidades
de grupo neumatico, mecanicamente y/o a través de los sistemas electronicos
de control segun la tipologia del producto a elaborar.

- Preparar todos los mecanismos de transporte de los soportes: mecanismos
de tiro, cilindros de transferencia, pinzas rodillos, cintas transportadoras segtn
caracteristicas del producto a obtener.

- Preparar y ajustar los elementos y mecanismos del sistema de salida tales como
rebobinadotes, dispositivos contadores, cuchillas de corte y otros, conforme a
las instrucciones dadas sobre el acabado del producto.

- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos y proteccién ambiental vinculados a las operaciones en mecanismos
de alimentacion, paso y salida en las lineas de fabricacion de articulos para uso
doméstico e higiénico.

C3: Aplicar procedimientos técnicos de ajuste en la preparacion de las lineas de fabricacion

C4:

de articulos para uso doméstico e higiénico, adaptandolas a las necesidades del
material y a la tipologia de los productos indicados en distintas érdenes de trabajo.
CE3.1 Identificar los procedimientos a seguir para ajustar diferentes lineas de
fabricacioén a partir de manuales técnicos y de produccion.

CE3.2 Distinguir la versatilidad de las lineas de produccién segtn las posibilidades de
adaptacion de los elementos intercambiables en cada unidad: corte, trepado, hendido
y otra, identificando las funciones de cada uno de ellos.

CE3.3 Relacionar los valores de ajuste introducidos en lineas de fabricacion de
diferentes articulos para uso doméstico e higiénico con los elementos que se modifican,
determinando la introduccién de dichos datos mediante sistemas mecanicos o
electronicos.

CE3.4 En varios supuestos practicos de ajuste a unos productos dados, de diferentes
lineas de fabricacion de articulos para uso doméstico e higiénico:

- Identificar las posibilidades de fabricacion en las diferentes lineas de uno
productos dados teniendo en cuenta las caracteristicas de: soporte, formato,
tipo de acabado, lineas de corte y plegado definidas.

- Introducir los parametros de produccién de los materiales en los sistemas
electrénicos, segtin una orden de produccion dada.

- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos y proteccion ambiental vinculados a los ajustes de as lineas de fabricacion
de articulos para uso doméstico e higiénico.

Operar en equipos de fabricacion de articulos para uso doméstico e higiénico,
controlando el proceso segun unas instrucciones técnicas definidas a partir de
diferentes 6rdenes de trabajo.
CE4.1 Identificar los parametros que se deben controlar durante el proceso de
fabricacion de diferentes articulos para uso doméstico e higiénico.
CEA4.2 Describir las diferentes unidades que componen las lineas: impresion, gofrado,
tintado, aromatizado, corte y plegado, en funcion de sus caracteristicas y funcién que
desempenian en el proceso
CE4.3 En un caso practico de fabricacion de unos productos dados en equipos de
fabricacion de articulos para uso doméstico e higiénico, debidamente caracterizado:
- Identificar las unidades que deben ponerse en marcha en funcién de las
caracteristicas del producto dado.
- Realizar el ajuste y la sincronizacién de las diferentes unidades que constituyen
la linea de produccién segun los requerimientos de la muestra.
- Mantener la velocidad durante la tirada, de las unidades en los valores optimos
de produccion, para el tipo de producto y el material utilizado.
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- Recogerlos datos de fabricacion: cantidad de ejemplares, tiempos de produccién,
incidencias producidas y posibles medidas correctoras en un documento tipo.

- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos y proteccion ambiental vinculados a las operaciones de produccién en
lineas de fabricacioén de articulos para uso doméstico e higiénico.

C5: Aplicar técnicas de control de calidad en el proceso de fabricacién de articulos para
uso doméstico e higiénico, utilizando los instrumentos apropiados a cada producto,
segun protocolos especificos.

CEb. 1 Identificar las indicaciones relacionadas con el método y la frecuencia de
muestreo establecidas en una orden de trabajo y en un manual de calidad dado.
CES5.2 Identificar los dtiles e instrumentos de medicion utilizados para controlar
la calidad de los productos describiendo las caracteristicas de funcionamiento:
flexémetro, densitémetro, u otros.

CES5.3 Relacionar los defectos mas comunes que pueden observarse en los productos
para uso domeéstico e higiénico y relacionarlos con las causas que los originan.
CE5.4 En un caso practico de control de calidad sobre diferentes productos para uso
domeéstico e higiénico:

- Efectuar los controles de calidad con la frecuencia establecida en un manual de
calidad y segun las instrucciones de una orden de trabajo dada, utilizando las
herramientas y utiles de medicién con rapidez y efectividad.

- Revisar los productos en la salida de las lineas, comprobando el tamafio, los
dobleces, calidad de la impresion, gofrado, tintado y otros.

- Realizar las acciones de correccion oportunas en cada caso, hasta conseguir
los estandares de calidad.

- Comprobar que el proceso de acumulado y paletizado se realiza de forma correcta
asegurandose de que los articulos quedan perfectamente identificados.

- Registrar los datos relativos al control de calidad del producto en los documentos
habilitados al efecto.

C6: Aplicar técnicas de mantenimiento de primer nivel en lineas de fabricacién de articulos
para uso doméstico e higiénico asegurando el correcto funcionamiento de las mismas.
CEG6.1 Interpretar correctamente la documentaciéon técnica, los manuales de
mantenimiento de las lineas, diferentes manuales de procedimiento de empresas y
las normas de seguridad relativas al mantenimiento preventivo.

CEG6.2 Determinar el tipo de mantenimiento y la periodicidad del mismo, de todos los
mecanismos auxiliares de las lineas: neumaticos, hidraulicos y otros.

CEG6.3 Relacionar las operaciones de limpieza periddicas necesarias, con los productos
a emplear y con los elementos sobre los que se debe actuar.

CEG6.4 Explicar los protocolos de actuacion, segun la normativa vigente, en relacion
al tratamiento de los residuos producidos durante el mantenimiento de primer nivel:
aspiracion de polvo, recortes de papel, sobrantes de tintas y otros.

CEG6.5 En diferentes supuestos practicos de mantenimiento de lineas de fabricacion
de articulos para uso doméstico e higiénico debidamente caracterizados y a partir de
diferentes manuales técnicos:

- Identificar las herramientas y los materiales que deben emplearse en el engrase,
mantenimiento y las lineas de fabricacion, explicado su funcionalidad.

- Identificar todos los puntos de engrase por su forma, color indicativo y ubicacion,
en cada una de las lineas de fabricacion.

- Valorar las indicaciones del fabricante en relacién a los protocolos de trabajo
en las tareas de mantenimiento de primer nivel, vida util de los componentes,
piezas intercambiables, periodicidad y otras

- Identificar los elementos de seguridad de cada linea asi como las actuaciones
recomendadas para su correcta utilizacion.
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- Realizar el mantenimiento de primer nivel en las lineas fabricacién de articulos
para uso doméstico e higiénico utilizando las herramientas y los materiales
necesarios de engrase, mantenimiento y limpieza necesarios.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C2 respecto a CE2.4; C3 respecto a CE3.4; C4 respecto a CE4.3; C5 respecto a CE5.4;
C6 respecto a CE6.5.

Otras capacidades:

Habituarse al ritmo de trabajo de la empresa.

Finalizar el trabajo en los plazos establecidos.

Mantener el area de trabajo con el grado apropiado de orden y limpieza.

Demostrar cierto grado de autonomia en la resolucion de contingencias relacionadas con
su actividad.

Emplear tiempo y esfuerzo en ampliar conocimientos e informacidon complementaria para
utilizarlos en su trabajo.

Participar y colaborar activamente en el equipo de trabajo.

Adaptarse a la organizacién integrandose en el sistema de relaciones técnico-
profesionales.

Actuar con rapidez en situaciones problematicas y no limitarse a esperar.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

Contenidos

1. Operaciones de puesta en marcha de lineas de fabricacién de articulos para uso
domeéstico e higiénico

Procedimientos técnicos de ajuste en los mecanismos de alimentacion, paso y salida de
bobina o pliego. Manejadores mecanico y electronicos

Elementos mecanicos de las lineas de produccién. Versatilidad y adaptacion mecanica a
los diferentes materiales y a la tipologia del producto.

Normas de seguridad, salud y proteccion ambiental vinculadas a las operaciones de puesta
en marcha de las lineas de fabricacion de articulos para uso doméstico e higiénico.

2. Proceso de fabricacion de articulos para uso doméstico e higiénico

Interpretacion de los datos relacionados con el proceso de produccién en distintas 6rdenes
de trabajo.

Andlisis de productos para uso doméstico e higiénico.

Caracteristicas técnicas de las lineas de fabricacion. Funcionalidad, velocidad y otras.
Unidades de las lineas de fabricacion: impresion, gofrado, plegado, tintado y ofras.
Relacion entre materias primas, tipologia del producto y velocidad del proceso de
fabricacion.

Abastecimiento de productos y materiales durante el proceso.

Normas de seguridad, salud y proteccion ambiental vinculadas al proceso de fabricacion
de articulos para uso doméstico e higiénico.

3. Control de calidad en proceso de articulos para uso doméstico e higiénico
Protocolos del proceso de control de calidad. Método y frecuencia para el muestreo.
Fiabilidad.

Utiles e instrumentos de medicién de control de calidad. Caracteristicas. Funcionalidad.
Comprobaciones a pie de maquina. Procedimientos del control de calidad del producto en
el proceso.

Defectos mas comunes en la fabricacion. Acciones de correccion.

Calidad en los procesos de impresion, gofrado, doblado, tintados y otros.

Supervision de la formacion de paquetes, apilado, paletizado e identificacion de los
productos a la salida de las lineas de fabricacion.
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4. Mantenimiento de primer nivel en lineas de fabricacion de articulos para uso
domeéstico e higiénico

Procedimiento y técnicas de mantenimiento.

Limpieza de las lineas de fabricacion de articulos para uso doméstico e higiénico
Elementos de seguridad de las diferentes unidades del proceso.

Normas de seguridad, salud y proteccibn ambiental vinculadas a las operaciones de
mantenimiento de las lineas de fabricacion de articulos para uso doméstico e higiénico

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.
— Taller de transformados de 150 m2.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la fabricacion de articulos
de papel y cartén para uso doméstico e higiénico, que se acreditara mediante una de las
formas siguientes:
- Formaciéon académica de Técnico Superior o de otras de superior nivel
relacionadas con este campo profesional.
- Experiencia profesional de un minimo de 3 afos en el campo de las competencias
relacionadas con este modulo formativo.

2. Competencia pedagogica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las
Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 6: FABRICACION DE COMPLEJOS DE PAPEL, CARTON Y
OTROS MATERIALES

Nivel: 2

Codigo: MF1342_2

Asociado a la UC: Fabricar complejos de papel, carton y otros materiales
Duracion: 60 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar las caracteristicas y propiedades de los diferentes tipos de complejos que
existen en relacion a su elaboracion, a sus componentes y a sus particularidades.
CE1.1 Identificar los tipos de soportes y otros materiales que pueden formar parte de
un complejo.

CE1.2 Describir los principales usos a los que puedan ir destinados los diferentes
materiales complejos de papel, carton y otros materiales.
CE1.3 Diferenciar los distintos tipos de complejos, clasificandolos segun sus
caracteristicas, su estructura y su elaboracion.
CE1.4 Explicar las diferentes propiedades que pueden proporcionar los complejos de
papel, cartén y otros materiales y relacionarlas con los tipos de productos a los que
pueden ir destinados.
CE1.5 Realizar ensayos de control de las caracteristicas de diferentes productos
complejos tales como resistencia a la luz, a la congelacion, a la oxidacion, al frote y
otfras, analizando los resultados obtenidos.
CE1.6 A partir de unas muestras dadas de diferentes tipos de complejos de papel,
cartén y otros materiales:

- Especificar los materiales que han sido empleados para su elaboracion.

- Describir el proceso productivo especificando que tipo de maquinas o equipos

serian necesarios para su elaboracion.
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- Determinar que propiedades pueden proporcionar los complejos al producto al
que vayan destinados.
CE1.7 En varios supuestos practicos debidamente caracterizados, en los que
se propone la necesidad de un complejo para distintos tipos de productos y para
diferentes usos:
- Determinar las caracteristicas que debe tener el complejo para cada caso
concreto.
- Especificar la normativa ambiental existente que pueda afectar a cada tipo de
producto.
- Valorar los procesos de impresion y transformado por los que debe pasar el
complejo.
- Proponer el tipo de complejo mas apropiado que garantice la conservacion del
producto cumpliendo con la normativa ambiental existente.

C2: Configurar sistemas electrénicos de control de maquinas de elaboracién de complejos
de acuerdo con las indicaciones establecidas en unas 6rdenes de trabajo para
producciones simuladas.

CE2.1 Describir diferentes sistemas y paneles de control utilizados en maquinas de
elaboracion de complejos.

CEZ2.2 Identificar los elementos que se modifican en las maquinas de elaboracién de
complejos al introducir datos en los sistemas electrénicos de control y relacionarlos
con los valores introducidos.

CEZ2.3 En diferentes casos practicos debidamente caracterizados de configuraciéon de
sistemas electronicos de control de maquinas de elaboracion de complejos:

- Verificar que las instrucciones técnicas relativas al producto que aparecen en
una orden de trabajo dada, tales como soporte, formato, lineas de corte y otros,
son ejecutables y coinciden con los materiales definidos.

- Introducir los datos en el sistema electronico de control siguiendo el orden
establecido, las indicaciones de una orden de trabajo dada y los parametros
especificos de los materiales a convertir.

- Chequear que los ajustes en las maquinas de elaboracién de complejos se
han realizado correctamente tras la validacién de los datos introducidos en el
sistema electrénico de control.

C3: Aplicar procedimientos técnicos de ajuste en los mecanismos de alimentacion, paso y
salida de las maquinas de elaboracién de complejos en base a unas instrucciones de
trabajo y unos materiales dados.

CE3.1 Identificar los diferentes mecanismos de alimentacién de las maquinas de
elaboracion de complejos de papel, cartén y otros materiales tanto para materiales en
pliego como en bobina.

CE3.2 Relacionar los diferentes mecanismos de alimentacion de las diversas maquinas
de elaboracion de complejos de papel, carton y otros materiales con los productos que
se obtienen.

CES3.3 Identificar las partes de la maquina que intervienen en la alimentacion de
materiales: grupo neumatico, cabezal de alimentacion, portabobinas, cuerpos de
tension asi como los ajustes mecanicos y/o electrénicos que deben establecerse.
CE3.4 Identificar las partes y elementos de las maquinas que intervienen en el
transporte de papeles, plasticos y otros: rodillos transportadores, células de carga,
cintas antipegado asi como la regulacion mecanica y/o electrénica que debe
establecerse.

CE3.5 Identificar los elementos y mecanismos del sistema de salida tales como
rebobinadores, dispositivos contadores, cuchillas de corte y otros, asi como la
regulacién mecanica y/o electrénica que debe realizarse.
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CE3.6 En varios supuestos practicos de preparacion de los mecanismos de
alimentacién, paso y salida de las maquinas de elaboracién de complejos con
diferentes materiales:

Revisar que los materiales suministrados se ajustan a las indicaciones de unas
instrucciones dadas.

Ajustar los elementos y mecanismos del sistema de alimentacion tales como
grupo neumatico, cabezal de alimentacion, portabobinas, cuerpos de tension
y otros, mecanicamente y/o a través de los sistemas electrénicos de control
segun las necesidades y caracteristicas fisicas del complejo a elaborar del caso
supuesto.

Preparar todos los mecanismos de transporte de los papeles, plasticos y otros:
rodillos transportadores, células de carga, cintas antipegado, que intervienen en
el proceso.

Preparar y ajustar los elementos y mecanismos del sistema de salida tales como
rebobinadores, dispositivos contadores, cuchillas de corte y otros, conforme a las
instrucciones dadas y a las especificaciones técnicas del complejo a elaborar.
Poner en marcha la méquina y comprobar la correcta alimentacion, paso y salida
de los materiales, haciendo los reajustes necesarios.

Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos y protecciéon ambiental vinculados a las operaciones en mecanismos de
alimentacién, paso y salida en las méaquinas.

C4: Aplicar procedimientos técnicos de ajuste en grupos de extrusion y laminado segun los
especificaciones técnicas de los materiales utilizados y distintas érdenes de trabajo.
CE4.1 Identificar en maquinas de complejos las partes esenciales del grupo de
extrusion y laminado: labio extrusor, sistemas limitadores de la extrusion, sistemas
de dosificacioén de granzas poliméricas, grupo de laminado, calandra de refrigeracion,
tunel de secado y otras.

CEA4.2 Relacionar las regulaciones de los grupos con las condiciones de aplicacién en
funcién del trabajo a realizar.

CE4.3 En varios supuestos practicos de elaboracion de complejos por extrusion,
partiendo de unas muestras, requerimientos y una orden de trabajo dada:

Regular los sistemas de dosificaciéon y mezclado de granzas poliméricas, colas,
adhesivos u otros segun las necesidades técnicas del producto que se va a
obtener, sus condiciones de aplicacion y las indicaciones de la orden de trabajo
dada.

Ajustar los mecanismos de alimentacion, paso y salida de los diferentes
materiales por la maquina.

Regular la apertura, temperatura y presion del labio extrusor segun las
especificaciones técnicas del producto a obtener y de las granzas poliméricas
que se vayan a emplear.

Ajustar y posicionar los limitadores del ancho de la extrusion en funcion de la
densidad del polimero que se esté empleando.

Ajustar la distancia entre la salida del labio extrusor y el punto de union de los
materiales segun las caracteristicas técnicas del material que se propone en el
supuesto.

Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion
de riesgos y proteccion ambiental vinculados a los ajustes de los grupos de
extrusion.

CE4.4 En varios supuestos practicos de elaboraciéon de complejos por laminado,
partiendo de unas muestras, requerimientos y una orden de trabajo dada:

Regular los sistemas de dosificaciéon y mezclado de granzas poliméricas, colas,
adhesivos u otros segun las necesidades técnicas del producto que se va a
obtener, sus condiciones de aplicacion y las indicaciones de la orden de trabajo
dada.

cve: BOE-A-2010-883



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO P
Miércoles 20 de enero de 2010 Sec.l. Pag. 4932

- Ajustar los mecanismos de alimentacién, paso y salida de los diferentes
materiales por la maquina.

- Ajustar la presion de los rodillos laminadores en funcién de las caracteristicas de
los materiales propuestos en el caso practico.

- Ajustar la temperatura de la calandra de refrigeracion y laminado segun las
necesidades técnicas del producto.

- Ajustar la temperatura del tunel de secado segun los requerimientos de los
materiales en proceso atendiendo a la informacién técnica de los mismos.

- Realizartodaslasoperaciones aplicando lanormativa sobre prevencion de riesgos
y proteccién ambiental vinculados a los ajustes de los grupos laminado.

C5: Aplicar los procedimientos técnicos de elaboracion de complejos controlando el
proceso y el producto segun unas instrucciones técnicas definidas a partir de diferentes
6rdenes de trabajo.

CEb. 1 Identificar y relacionar las variables de produccion: velocidad, temperatura,
presiones, humedad, densidad Optica y ofras con la calidad requerida del complejo.
CES5.2 Describir los defectos mas comunes que pueden ocurrir en la elaboracion de
complejos relacionandolos con las causas que los originan.

CEb.3 Identificar las herramientas y utiles de control de calidad en la elaboracién de
complejos, relacionandolos con los controles que se realizan.

CE5.4 En un supuesto de elaboracién de complejos debidamente caracterizado,
describir la frecuencia de muestreo y las medidas de control necesarias para garantizar
un control de calidad adecuado.

CEb.5 A partir de unas muestras de complejos laminados y extrusionados con y sin
defectos:

- Comprobar y medir el tamafio, formato, espesor, consistencia, la fuerza de
deslaminacion y otros parametros utilizando los instrumentos mas adecuados
para cada medicion.

- Identificar los defectos que se detecten y explicar las posibles causas.

- Proponer las medidas correctoras que solucionen los defectos detectados.
CEDb.6 En un varios casos practicos de elaboracion de complejos por extrusionado y
laminado, partiendo de diferentes érdenes de trabajo debidamente documentadas:

- Mantener la velocidad de la maquina de complejos dentro de los niveles

establecidos.

- Controlar el grupo de laminado, visualizando los sistemas electrénicos de control
y verificando las variables de temperatura, presiones, humedad y otros factores
evitando que provoque modificaciones en el producto final.

- Chequear que todos los parametros de los elementos y mecanismos del sistema
de alimentacion: grupo neumatico, cabezal de alimentacion, portabobinas,
cuerpos de tensioén y otros, se mantienen dentro de los rangos correctos.

- Verificar el grupo de extrusionado, visualizando los sistemas electrénicos de
control y verificando las variables de densidad éptica, elongacion del material,
deslizamiento superficial, espesores y otros factores comprobando la calidad de
los materiales y la homogeneidad del producto durante la tirada.

- Comprobar y medir el tamafio, formato, espesor, consistencia, la fuerza de
deslaminacion y otros parametros utilizando los instrumentos mas adecuados
para cada medicion.

- Corregir los defectos de observados en complejos laminados, modificando la
presion de los rodillos laminadores, la viscosidad de la cola u otros ajustes.

- Corregir los defectos observados en complejos extrusionados modificando la
apertura, temperatura, presion del labio extrusor, distancia entre el labio extrusor
y el punto de unién u otros ajustes.

- Verificar que el sistema de recogida de refilos o recortes los recortes laterales
han embocado correctamente en los sumideros o aspiradores.
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- Inspeccionar y comprobar la calidad del producto final durante el rebobinado a
través de camaras de control u otros sistemas de control.

C6: Aplicar técnicas de mantenimiento de primer nivel en maquinas de elaboracién de
complejos de papel, carton y otros materiales asegurando el correcto funcionamiento
de las mismas.

CEG6.1 Identificar y conocer las instrucciones de mantenimiento establecidas para
maquinas de elaboracion de complejos de papel, cartén y otros materiales.

CE®6.2 Identificar y manejar las herramientas y materiales de engrase, mantenimiento
y limpieza utilizadas en las maquinas de elaboracién de complejos de papel, cartén y
otros materiales.

CE6.3 Identificar las actuaciones mas comunes establecidas en un plan de
mantenimiento de primer nivel de las maquinas de elaboracion de complejos.

CE6.4 En un caso practico de mantenimiento de maquinas tipo de elaboracién de
complejos de papel, carton y otros materiales:

- Verificar y ejecutar el mantenimiento de los sistemas de seguridad de las
maquinas de elaboracion de complejos en las condiciones de seguridad
establecidas, garantizando la parada de las maquinas en caso de apertura de
alguno de sus elementos.

- Realizar el engrase periddico de las maquinas de elaboracién de complejos
segun las instrucciones del fabricante.

- Comprobar el funcionamiento y realizar el mantenimiento de los circuitos y filtros
de aire de las maquinas de elaboraciéon de complejos segun las normas de
mantenimiento establecidas.

- Realizar la limpieza de los componentes de las maquinas de elaboracién de
complejos segun los niveles establecidos en el plan de mantenimiento.

- Realizar el registro de los datos de mantenimiento requeridos en los documentos
habilitados al efecto.

- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos vinculados al mantenimiento de maquinas de elaboracion de complejos
de papel, cartén y otros materiales.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C2 respecto a CE2.3; C3 respecto a CE3.6; C4 respecto a CE4.4; C5 respecto a CE5.6;
C6 respecto a CE6.4.

Otras capacidades:

Actuar con rapidez en situaciones problematicas y no limitarse a esperar.

Aprender nuevos conceptos o procedimientos y aprovechar eficazmente la formacion
utilizando los conocimientos adquiridos.

Adoptar comportamientos preventivos en materia de seguridad.

Aprender nuevos conceptos o procedimientos y aprovechar eficazmente la formacion
utilizando los conocimientos adquiridos.

Compartir informacion con el equipo de trabajo.

Cumplir con las normas de correcta produccion.

Demostrar autonomia en la resolucion de contingencias relacionadas con su actividad.
Finalizar el trabajo en los plazos establecidos.

Mantener el area de trabajo con el grado apropiado de orden y limpieza.

Participar y colaborar activamente en el equipo de trabajo.

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cumplimiento de los objetivos.
Trasmitir informacion con claridad, de manera ordenada, estructurada y precisa a las
personas adecuadas en cada momento.
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Contenidos:

1. Preparacion de los grupos de extrusion y laminado en maquinas de fabricacion
de complejos

Esquema de funcionamiento de los grupos de extrusion y laminado. Tipos.

Elementos mecanicos de los grupos de extrusién y laminado.

Preparacion y ajustes de los dispositivos del grupo extrusor: entrada y dosificacion de

granzas colas y otros materiales, labio extrusor y otros.

Preparacion y ajustes de los dispositivos del grupo laminador: rodillos, calandra y otros.

Normas de seguridad, salud y proteccion ambiental vinculadas a la preparacion de grupos

de extrusién y laminado.

2. Proceso de elaboracion del complejos de papel, cartéon y otros materiales
Proceso general de elaboracion de complejos. Principios tecnoldgicos.

Identificacion y funcionamiento de los equipos. Elementos de los dispositivos. Instrucciones
técnicas y esquema de funcionamiento.

Parametros de produccién: tensiones, humedad, temperaturas, velocidad y otros.

Control del proceso. Sistemas electrénicos de control. Variables y parametros.

Normas de seguridad, salud y proteccion ambiental vinculadas al proceso de elaboracion
de complejos.

3. Andlisis y control de complejos de papel, cartéon y otros materiales
Clasificacion de los complejos por sus caracteristicas, estructura y elaboracion.
Andlisis de las propiedades de los complejos.

Parametros de referencia. Ensayos de control.

Control de calidad de los complejos.

Herramientas y técnicas de control. Estdndares de calidad.

4. Mantenimiento de primer nivel de maquinas de complejos de papel, carton y otros
materiales

Instrucciones técnicas de mantenimiento.

Limpieza de las maquinas y equipos.

Sistemas de seguridad de los diferentes dispositivos de las maquinas y equipos.

Normas de seguridad, salud y proteccion ambiental vinculadas al mantenimiento de
maquinas de complejos.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:

— Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.
— Laboratorio de ensayos de 60 mZ2.

— Taller de transformados de 150 m2.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la fabricacion de
complejos de papel, cartén y otros materiales, que se acreditara mediante una de las
formas siguientes:
- Formaciéon académica de Técnico Superior o de otras de superior nivel
relacionadas con este campo profesional.
- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las
competencias relacionadas con este médulo formativo

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las
Administraciones competentes.
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MODULO FORMATIVO 7: REALIZACION DE TRATAMIENTOS SUPERFICIALES EN
PAPELES, CARTONES Y OTROS MATERIALES

Nivel: 2

Codigo: MF1343_2

Asociado a la UC: Realizar tratamientos superficiales en papeles, cartones y otros
materiales

Duracion: 60 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Determinar los tratamientos superficiales que se pueden aplicar sobre papeles, cartones
y otros soportes en funcion de las necesidades técnicas de procesos posteriores.
CE1.1 Describir los tratamientos superficiales que se puede aplicar a los diferentes
materiales y las caracteristicas que les confieren.

CE1.2 Relacionar los tratamientos superficiales con los materiales sobre los que se
aplican y con los beneficios sobre la superficie del material a tratar.

CE1.3 A partir de unos ensayos simples sobre diferentes materiales utilizando
tintas, colas, adhesivos, parafinas u otros materiales que intervengan en procesos
posteriores:

- Valorar la compatibilidad entre soporte y material en cuanto al secado, anclado,
estabilidad tonal, resistencia mecanica, resistencia quimica y otras caracteristicas
segun unos parametros estandares dados.

- Identificar los tratamientos que necesitan cada material en base a los resultados
obtenidos.

CE1.4 Realizar ensayos de control de diferentes materiales, tratados superficialmente
y sin tratar, comparando los resultados y analizando las caracteristicas que se han
consequido con el tratamiento superficial.

CE1.5 En varios supuestos debidamente caracterizados, partiendo de diferentes
materiales tratados superficialmente:

- Analizar y especificar los materiales y el tratamiento superficial que ha sido
empleado.

- Describir el proceso productivo que ha debido seguirse, especificando que tipo
de maquinas o equipos serian necesarios para su realizacion.

- Analizar que ventajas se han conseguido con cada tipo de tratamiento.

CE1.6 En varios supuestos practicos en los que se propone la necesidad de tratamiento
superficial de diferentes soportes destinados a distintos procesos posteriores:

- Valorar los procesos de impresion y transformado por los que debe pasar el
soporte de acuerdo a unos criterios dados.

- Proponer el tratamiento superficial mas apropiado que garantice la impresion,
sellado, pegado u otros procesos posteriores cumpliendo con la normativa
ambiental existente.

C2: Configurar sistemas electronicos de control de equipos de tratamiento superficial
de acuerdo con las indicaciones establecidas en unas 6rdenes de trabajo para
producciones simuladas.

CE2.1 Describir diferentes sistemas y paneles de control utilizados en equipos de
tratamiento superficial.
CEZ2.2 Identificar los elementos que se modifican en equipos de tratamiento superficial
al introducir datos en los sistemas electrénicos de control y relacionarlos con los
valores introducidos.
CEZ2.3 En diferentes casos practicos debidamente caracterizados de configuraciéon de
sistemas electrénicos de control de equipos de tratamiento superficial:
- Verificar que las instrucciones técnicas relativas al producto que aparecen en
una orden de trabajo dada, tales como soporte, formato, lineas de corte y otros,
son gjecutables y coinciden con los tratamientos definidos.
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- Introducir los datos en el sistema electronico de control siguiendo el orden
establecido, las indicaciones de una orden de trabajo dada y los parametros
especificos de los tratamientos a realizar.

- Chequear que los ajustes en los equipos de tratamiento superficial se han
realizado correctamente tras la validacion de los datos introducidos en el sistema
electrénico de control.

C3: Aplicar procedimientos técnicos de ajuste en los mecanismos de alimentacion, paso y
salida de materiales en equipos de tratamiento superficial en base a unas instrucciones
de trabajo y unos materiales dados.

CES3.1 Identificar los diferentes mecanismos de alimentacion de equipos de tratamiento
superficial tanto para materiales en pliego como en bobina.

CE3.2 Relacionar los diferentes mecanismos de alimentacion de las diversos equipos
de tratamiento superficial con los productos que se obtienen.

CES3.3 Identificar las partes de la maquina que intervienen en la alimentacion de
materiales: grupo neumatico, cabezal de alimentacion, portabobinas, cuerpos de
tension asi como los ajustes mecanicos y/o electrénicos que deben establecerse.
CE3.4 Identificar las partes y elementos de las maquinas que intervienen en el
transporte de papeles, plasticos y otros: rodillos transportadores, células de carga,
cintas antipegado asi como la regulacion mecanica y/o electrénica que debe
establecerse.

CE3.5 Identificar los elementos y mecanismos del sistema de salida tales como
rebobinadores, dispositivos contadores, cuchillas de corte y otros, asi como la
regulacién mecanica y/o electrénica que debe realizarse.

CE3.6 En varios supuestos practicos de preparacion de los mecanismos de
alimentacion, paso y salida de los equipos de tratamiento superficial con diferentes
materiales:

- Revisar que los materiales suministrados se ajustan a las indicaciones de unas
instrucciones dadas.

- Ajustar los elementos y mecanismos del sistema de alimentacién tales como
grupo neumatico, cabezal de alimentacion, portabobinas, cuerpos de tension
y otros, mecanicamente y/o a través de los sistemas electrénicos de control
segun las necesidades y caracteristicas fisicas de los materiales a tratar del
caso supuesto.

- Preparar todos los mecanismos de transporte de los papeles, plasticos y otros:
rodillos transportadores, células de carga, cintas antipegado, que intervienen en
el proceso.

- Preparar y ajustar los elementos y mecanismos del sistema de salida tales como
rebobinadores, dispositivos contadores, cuchillas de corte y otros, conforme a
las instrucciones dadas y a las especificaciones técnicas del producto a tratar.

- Poner en marcha la maquina y comprobar la correcta alimentacién, paso y salida
de los materiales, haciendo los reajustes necesarios.

- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos y proteccion ambiental vinculados a las operaciones en mecanismos de
alimentacibn, paso y salida en los equipos.

C4: Emplear técnicas de tratamiento superficial sobre diversos materiales mediante la
aplicacion de barnizados, parafinados, metalizados, tratamientos corona y otros a
partir de distintas 6rdenes de trabajo.

CE4.1 Identificar los diferentes equipos que existen para la aplicacion de tratamientos
corona, tratamientos térmicos, barnizados, parafinados, metalizados y otros.

CE4.2 Relacionar los ajustes de cada uno de los equipos con el resultado del
tratamiento que se obtiene.

CE4.3 Identificar las herramientas y utiles de control de calidad en la aplicacion de
tratamientos superficiales, relacionandolos con los controles que se realizan.
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CE4.4 En un supuesto de aplicacion de tratamientos superficiales debidamente
caracterizado, describir la frecuencia de muestreo y las medidas de control necesarias
para garantizar un control de calidad adecuado.
CEA4.5 En varios supuestos practicos de tratamiento superficial de materiales, a partir
de unas muestras, unos requerimientos y una orden de trabajo dada:
- Determinar el tipo de tratamiento que se va a aplicar.
- Ajustar los mecanismos de alimentacion, paso y salida del material por la
maquina.
- Disponer y ajustar los mecanismos y dispositivos del tratamiento que se vaya a
aplicar.
- Aplicar el tratamiento comprobando mediante los ensayos precisos que se ha
aplicado correctamente.
- Realizar las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de riesgos y
protecciéon ambiental vinculados a las operaciones de tratamiento superficial de
materiales.

C5: Aplicar técnicas de mantenimiento de primer nivel en equipos de tratamiento superficial
asegurando el correcto funcionamiento de las mismas.
CEb. 1 Identificar y conocer las instrucciones de mantenimiento establecidas para
equipos de tratamiento superficial.
CEb.2 Identificar y manejar las herramientas y materiales de engrase, mantenimiento
y limpieza utilizadas en los equipos de tratamiento superficial.
CE5.3 Identificar las actuaciones mas comunes establecidas en un plan de
mantenimiento de primer nivel de los equipos de tratamiento superficial.
CE5.4 En unos equipos tipo de tratamiento superficial:

- Verificar y ejecutar el mantenimiento de los sistemas de seguridad de los
equipos de tratamiento superficial en las condiciones de seguridad establecidas,
garantizando la parada de las maquinas en caso de apertura de alguno de sus
elementos.

- Realizar el engrase periédico de los equipos de tratamiento superficial, segtn
las instrucciones del fabricante.

- Comprobar el funcionamiento y realizar el mantenimiento de los circuitos y
filtros de aire de los equipos de tratamiento superficial, segun las normas de
mantenimiento establecidas.

- Realizarlalimpieza de los componentes de los equipos de tratamiento superficial,
segun los niveles establecidos en el plan de mantenimiento.

- Realizar el registro de los datos de mantenimiento requeridos en los documentos
habilitados al efecto.

CE5.5 Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos vinculados al mantenimiento de equipos de tratamiento superficial.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C3 respecto a CE3.6; C5 respecto a CE5.4.

Otras capacidades:

Actuar con rapidez en situaciones problematicas y no limitarse a esperar.

Aprender nuevos conceptos o procedimientos y aprovechar eficazmente la formacion
utilizando los conocimientos adquiridos.

Adoptar comportamientos preventivos en materia de seguridad.

Aprender nuevos conceptos o procedimientos y aprovechar eficazmente la formacion
utilizando los conocimientos adquiridos.

Compartir informacion con el equipo de trabajo.

Cumplir con las normas de correcta produccion.

Demostrar autonomia en la resolucion de contingencias relacionadas con su actividad.
Finalizar el trabajo en los plazos establecidos.

Mantener el area de trabajo con el grado apropiado de orden y limpieza.
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Participar y colaborar activamente en el equipo de trabajo.

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cumplimiento de los objetivos.
Trasmitir informacion con claridad, de manera ordenada, estructurada y precisa a las
personas adecuadas en cada momento.

Contenidos:

1. Aplicacion de tratamientos superficiales en papeles, cartones y otros materiales
Proceso general de aplicacion de tratamientos superficiales. Principios tecnoldgicos.
Identificacion y funcionamiento de los equipos. Elementos de los dispositivos. Instrucciones
técnicas y esquema de funcionamiento.

Preparacion y ajuste de los dispositivos de tratamiento superficial.

Control del proceso. Sistemas electrénicos de control. Variables y parametros.

Normas de seguridad, salud y proteccion ambiental vinculadas a la aplicacion de
tratamientos superficiales.

2. Analisis y control de tratamientos superficiales en papeles, cartones y otros
materiales

Clasificacion de tratamientos superficiales: tratamiento corona, tratamiento térmico,
barnizado, parafinado, metalizado y otros.

Andlisis de las propiedades de los tratamientos superficiales.

Parametros de referencia. Ensayos de control.

Control de calidad de los tratamientos superficiales.

Herramientas y técnicas de control. Estdndares de calidad.

3. Mantenimiento de primer nivel de equipos de tratamiento superficial de papeles,
cartones y otros materiales

Instrucciones técnicas de mantenimiento.

Limpieza de las maquinas y equipos.

Sistemas de seguridad de los diferentes dispositivos de las maquinas y equipos.

Normas de seguridad, salud y proteccion ambiental vinculadas al mantenimiento de
equipos de tratamiento superficial.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:

— Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.
— Laboratorio de ensayos de 60 mZ2.

— Taller de transformados de 150 m2.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la realizacion de
tratamientos superficiales en papeles, cartones y otros materiales, que se acreditara
mediante una de las formas siguientes:
- Formaciéon académica de Técnico Superior o de otras de superior nivel
relacionadas con este campo profesional.
- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las
competencias relacionadas con este médulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las
Administraciones competentes.
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ANEXO CDXVII

CUALIFICACION PROFESIONAL: IMPRESION EN FLEXOGRAFIA
Familia Profesional: Artes Graficas

Nivel: 2

Codigo: ARG417_2

Competencia general:

Realizar la impresién por el procedimiento de flexografia, efectuando el montaje de la
forma impresora, preparando y ajustando los elementos del proceso de impresion y las
materias primas necesarias, segun la productividad y calidad establecidas e interviniendo
en el proceso grafico, aplicando el plan de prevencién de riesgos laborales y de proteccién
ambiental.

Unidades de competencia:

UC0200_2: Operar en el proceso grafico en condiciones de seguridad, calidad y
productividad.

UC0201_2: Preparar las materias primas y productos intermedios para la impresion.
UC1344_2: Realizar el montaje de clichés y ajustar los elementos del proceso de impresion
en flexografia.

UC1345_2: Realizar la impresion en flexografia.

Entorno profesional:

Ambito profesional:

Desarrolla su actividad profesional en la industria grafica, en el area de impresion. En
pequefas, medianas o grandes empresas, con niveles muy diversos organizativo /
tecnoldgicos. Se integra en un equipo de trabajo donde desarrolla tareas individuales y
en grupo sobre la impresion en flexografia. En general dependera organicamente de un
mando intermedio. El trabajo se realiza por cuenta ajena.

Sectores productivos:

Sector de artes graficas, constituyendo su propio subsector de impresion o bien formando
parte de otros sectores graficos como editorial y fabricacién de articulos de papel, cartén
y otros soportes, en los que se realizan diferentes procesos de preimpresion, impresion y
postimpresion.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes:
Montador de planchas flexograficas.

Operador de maquinas flexograficas.

Conductor de maquinas de impresion flexografica.

Formacioén asociada: (450 horas)

Modulos Formativos

MF0200_2: Procesos en artes gréficas. (120 horas)

MF0201_2: Materias y productos en impresion. (120 horas)

MF1344_2: Montaje de clichés y preparacion de la impresion en flexografia. (120 horas)
MF1345_2: Impresion de productos en flexografia. (90 horas)
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UNIDAD DE COMPETENCIA 1: OPERAR EN EL PROCESO GRAFICO EN CONDICIO-
NES DE SEGURIDAD, CALIDAD Y PRODUCTIVIDAD

Nivel: 2

Codigo: UC0200_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Comprobar y seguir el proceso grafico en su conjunto mediante flujos de trabajo
y en sus distintas fases: preimpresion, impresion y postimpresion, a través de la
estandarizacion y la comunicacién, para conseguir la calidad y productividad, de
acuerdo con las especificaciones establecidas.

CR1.1 El seguimiento del proceso grafico se realiza mediante flujos de trabajo para
facilitar la planificacion, automatizacion, los procedimientos y otros factores que
afectan al entorno de la produccién.

CR1.2 Mediante la estandarizacién y la comunicacion de las fases de trabajo se
consigue un resultado final del proceso mas efectivo.

CR1.3 Las distintas fases del proceso grafico se analizan con especificacion de sus
elementos, aplicando el empleo y secuencialidad de cada uno de ellos.

CR1.4 Los parametros y elementos de preimpresion elegidos se comprueban, de
acuerdo con especificaciones técnicas.

CR1.5 EI sistema de impresion es acorde con el soporte utilizado y producto a
obtener.

CR1.6 El acabado se aplica segun el soporte empleado, proceso seguido y
necesidades de uso, de acuerdo con las especificaciones técnicas.

CR1.7 Las anomalias observadas se recogen para tomar las medidas preventivas y
correctivas necesarias.

CR1.8 EIl proceso grafico, en todas sus fases, se realiza teniendo en cuenta y
aplicando la normativa de seguridad, higiene y medio ambiente.

RP2: Aplicar los métodos de control de calidad en el proceso de artes graficas para
conseguir el producto especificado, siguiendo las normas y estandares existentes.
CR2.1 El producto grafico se realiza teniendo en cuenta los conceptos fundamentales
de la calidad en las distintas fases de su fabricacion.

CR2.2 Las caracteristicas de calidad mas significativas en cada una de las fases del
proceso se identifican segun variables y atributos.

CR2.3 El control de la calidad se realiza metédicamente, utilizando los elementos de
control adecuados a cada caracteristica.

CR2.4 Los criterios de calidad se aplican segun los niveles de calidad y tolerancia
establecidos.

CR2.5 Las frecuencias de control se aplican segun el tipo de caracteristicas a
controlar y el numero de unidades de producto a obtener.

CR2.6 Los resultados e incidencias del control de calidad se recogen en las hojas
de control correspondientes.

CR2.7 Los colores y tonos deseados se obtienen segun los parametros y medidas
de color.

CR2.8 Los aparatos de medida se utilizan de acuerdo a las necesidades especificas
de los valores requeridos.

CR2.9 La transferencia de imagen se analiza segun la variaciéon de punto y el
contraste.

RP3: Determinar las caracteristicas de los productos graficos para establecer el proceso de
fabricacion adecuado, teniendo en cuenta los elementos disponibles y la normativa
aplicable.

CR3.1 Los productos graficos se identifican segun sus caracteristicas funcionales y
comunicativas.
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CR3.2 Las relaciones funcionales y tecnoldgicas de los productos graficos se
establecen segun sus elementos componentes.

CR3.3 Los productos graficos se definen segun originales, esbozos y maquetas.
CR3.4 Los productos graficos responden a las especificaciones técnicas
establecidas.

CR3.5 Los productos graficos permiten mantener las condiciones competitivas para
la empresa.

CR3.6 Las caracteristicas fisico-quimicas de los productos graficos tienen en
cuenta las restricciones normativas medioambientales y de seguridad e higiene en
el trabajo.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Equipos informaticos. Impresora laser. Estandares de comunicacion. Flujos de trabajo.
Pupitre de luz normalizada. Utiles y herramientas de medicién y control: densitémetro,
tipdmetro, cuentahilos, colorimetro, espectrémetro

Productos y resultados:
Incidencias del control de calidad. Hojas de control. Identificacién de anomalias o defectos
en los procesos.

Informacion utilizada o generada:

Orden de produccion. Documentacion técnica de equipos y maquinas de preimpresion,
impresion y postimpresion. Normativa de seguridad, de higiene y medioambiente.
Estandares y normas de calidad. Muestras autorizadas. Fichas técnicas. Manuales de
mantenimiento. Planes de control.

UNIDAD DE COMPETENCIA 2: PREPARAR LAS MATERIAS PRIMAS Y PRODUCTOS
INTERMEDIOS PARA LA IMPRESION

Nivel: 2

Codigo: UC0201_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Interpretar las 6rdenes de produccion para la planificacion del trabajo con criterios
de calidad y productividad.
CR1.1 Las 6rdenes de produccién se comprueban para contrastar que contienen la
informacion técnica necesaria en lo relativo a calidad y productividad.
CR1.2 Las 6rdenes de produccion se verifican para garantizar su coherencia con los
elementos del proceso: maquina, materiales y métodos.

RP2: Revisar la forma impresora para garantizar su calidad en la transferencia.
CR2.1 La forma impresora se comprueba para asegurar la adecuacion de su
superficie en cuanto a los posicionamientos, trazados y medidas especificadas.
CR2.2 La forma impresora se inspecciona para corregir los defectos que puedan
alterar la transferencia superficial.

RP3: Preparar y controlar el soporte a imprimir para alimentar la maquina de impresion de
forma que se garantice la continuidad de la tirada.
CR3.1 La cantidad y calidad del soporte a imprimir se verifican para garantizar su
conformidad con la orden de produccién.
CR3.2 El soporte a imprimir se transporta desde el almacén a la maquina siguiendo
las normas de seguridad establecidas.
CR3.3 El soporte a imprimir es manipulado y tratado segun los métodos de trabajo
establecidos para asegurar su entrada y paso por la maquina.
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RP4: Preparar las tintas y aditivos en tonos estandar y colores especiales segun las
especificaciones, muestras y soportes que se van a imprimir.
CR4.1 La tinta se elige teniendo en cuenta el proceso de impresion, la maquina, el
tipo de soporte y el acabado.
CR4.2 Las propiedades fisicoquimicas de las tintas de impresion: viscosidad, tiro,
rigidez, se adecuan a las necesidades de produccién, mediante las operaciones
oportunas: batido, adicion de reductores, de barnices o aceites.
CR4.3 Los tonos adecuados se obtienen mezclando las tintas segun las

especificaciones indicadas y realizando comprobaciones con el «pantone» o tablas
de color.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Equipos informaticos. Lector de planchas. Pupitre de luz normalizada. Densitometro.
Colorimetro, cuentahilos.

Productos y resultados:
Los soportes de impresion, la forma impresora y tintas.

Informacion utilizada o generada:
Orden de trabajo. Documentacion técnica de equipos y maquinas de impresion. Cartas de
color. Normativa de seguridad, higiene y medioambiental. Estandares de calidad.

UNIDAD DE COMPETENCIA 3: REALIZAR EL MONTAJE DE CLICHES Y AJUSTAR
LOS ELEMENTOS DEL PROCESO DE IMPRESION EN FLEXOGRAFIA

Nivel: 2

Codigo: UC1344_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Seleccionar y preparar los cilindros portaclichés, adhesivos y clichés o camisas
grabadas para garantizar la calidad en el proceso de montaje de la forma flexografica,
segun las especificaciones técnicas de la orden de trabajo.

CR1.1 Los adhesivos se seleccionan segun las especificaciones de la orden de
trabajo, comprobando el grado de dureza, la adherencia y el espesor.

CR1.2 Los clichés o camisas grabadas se identifican por su color y correspondencia
con el modelo a imprimir.

CR1.3 Los clichés o camisas grabadas se revisan comprobando la pegajosidad y
acabado superficial asi como la ausencia de defectos tales como golpes, arafiazos,
restos de tinta, polvo y otros.

CR1.4 El espesor y el relieve de los clichés o camisas grabadas se mide en diversas
zonas con el micrémetro comprobando que se ajusta a las especificaciones
marcadas.

CR1.5 El cilindro portaclichés se controla verificando la limpieza y la ausencia de
defectos en la superficie, asegurando el perfecto agarre de los adhesivos y la lisura
del cilindro.

CR1.6 Los cilindros portaclichés se seleccionan segun las especificaciones de la
orden de trabajo, verificando su diametro y longitud.

RP2: Realizar el montaje de los clichés para conseguir el correcto registro y posicionamiento,
segun especificaciones establecidas en la orden de trabajo.
CR2.1 El sentido correcto o posicionamiento de entrada en maquina se marca sobre
el cliché segun especificaciones de la orden de trabajo.

cve: BOE-A-2010-883



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

S BT

7.

) ®
g\u

B

Miércoles 20 de enero de 2010 Sec. I.

Pag. 4943

RP3:

RP4:

CR2.2 El cilindro portaclichés se carga en la maquina de montaje, regulando o
adaptando los mecanismos de fijacion.

CR2.3 Los dispositivos especificos de control de registro, tales como camaras, visores
y otros, se regulan facilitando el ajuste de los clichés y la calibracion del sistema.
CR2.4 El adhesivo de montaje se pega en la superficie del cilindro asegurando su
correcta adherencia y la ausencia de burbujas.

CR2.5 El cliché se fija al adhesivo del cilindro portaclichés mediante los dispositivos
y las técnicas especificas de montaje asegurando la ausencia de burbujas y
permitiendo el correcto posicionamiento o registro de las planchas.

CR2.6 Los bordes o zonas criticas del cliché se sellan con cintas adhesivas de
sellado, siliconas térmicas u otros productos apropiados, evitando que se despeguen
y se deterioren.

CR2.7 Los cilindros con los clichés montados se envuelven con material opaco
protegiéndolos de la luz ultravioleta, evitando su contaminaciéon y mejorando su
adhesioén al respaldo adhesivo.

CR2.8 Las operaciones de preparacion y ajuste en el montaje de clichés se realiza
aplicando las normas de seguridad especificadas en el plan de prevencién de riesgos
laborales y de proteccién ambiental.

Preparar los mecanismos de entrada, paso por maquina, salida y tratamiento de
los soportes, mediante operaciones mecanicas o electrénicas para acondicionar la
superficie de los soportes para la impresion y permitir el correcto paso de los mismos
por la maquina.

CR3.1 Los elementos y mecanismos del sistema de alimentacion tales como grupo
neumatico, cabezal de alimentacion, elementos de transporte, portabobinas, cuerpos
de tension y otros, se verifican y adaptan a las necesidades del soporte a imprimir y
a sus caracteristicas fisicas.

CR3.2 La tension aplicada al soporte se regula en funcién de las necesidades de
impresion y de registro, mediante los mecanismos tensores destinados a tal fin.
CR3.3 El dispositivo de guiado se adapta a las dimensiones del soporte consiguiendo
el alineado correcto en la entrada de impresion.

CR3.4 Los equipos de tratamiento de bobinas tales como tratamientos corona, de
llama, de eliminacién de electricidad estatica u otros, se ajustan consiguiendo el
acondicionamiento de la superficie del mismo para la impresion.

CR3.5 Los rodillos, cintas transportadoras y otros elementos de paso del material se
revisan y limpian para evitar dafios en la superficie del soporte.

CR3.6 Los mecanismos de tiro, cilindros de transferencia, pinzas u otros elementos
de transporte de los soportes por las maquinas de flexografia se adaptan y regulan
en funcion a las caracteristicas fisicas del mismo.

CR3.7 Los elementos y mecanismos del sistema de salida asi como los de acabado,
se preparan en funcion de la naturaleza del producto a imprimir y del acabado
especifico de la orden de trabajo.

CR3.8 Las operaciones de preparacion y ajuste en el montaje de clichés se realizan
aplicando las normas de seguridad especificadas en el plan de prevencién de riesgos
laborales y de proteccién ambiental.

Preparar los grupos de impresién, para conseguir la impresién segun las
especificaciones técnicas establecidas en la orden de trabajo.

CR4.1 Los elementos de transmisiéon y entintado se limpian o sustituyen en los
grupos o estaciones de impresion por medios mecanicos, electrénicos o manuales,
segun las necesidades del trabajo.

CR4.2 Los rodillos anilox se seleccionan y se montan en maquina atendiendo a los
criterios de calidad, lineatura de trama, maxima transferencia de tinta, maximo valor
de densidad tonal e instrucciones de la orden de trabajo.

CR4.3 Los elementos del grupo de entintado: tinteros, rodillos anilox, cuchillas o
rasquetas se montan, ajustandolos a los elementos de alojamiento de la maquina,
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asegurando el correcto funcionamiento, atendiendo a las normativas de seguridad,
garantizando la buena transferencia de tinta al rodillo portaclichés.

CR4.4 Los cilindros portaclichés, en las maquinas de bobinas, se colocan y se
aseguran en sus alojamientos con el orden determinado, segun las especificaciones
de la ficha técnica y de la orden de trabajo atendiendo a normas de seguridad y
garantizando la ausencia de golpes en los mismos.

CR4.5 El recubrimiento y el estado de los cilindros de presion se comprueba
teniendo en cuenta las especificaciones técnicas de la maquina y las necesidades
de impresién.

CR4.6 Las operaciones de preparacion de los grupos de impresion se realiza
aplicando las normas de seguridad especificadas en el plan de prevencion de
riesgos laborales y de proteccién ambiental.

RP5: Ajustar los elementos que componen los grupos de impresion, mediante operaciones,

RPG:

mecanicas e informaticas, para conseguir una transferencia de tinta uniforme y
constante al soporte.

CR5.1 Las bombas de tinta, tinteros y camaras de tinta se regulan manteniendo el
flujo de tinta controlado, mediante los dispositivos mecanicos o neumaticos de la
maquina.

CR5.2 El angulo y la presion de la cuchilla de la rasqueta se regulan a lo largo de
toda su superficie asegurando un entintado uniforme de manera que no raye el
rodillo anilox ni se creen rafagas en la impresion.

CR5.3 EIl paralelismo entre el rodillo anilox, cilindro portaclichés y cilindro de
presion se regula mediante galgas u otros utiles, consiguiendo un contacto seguro
y uniforme.

CR5.4 Las propiedades reoldgicas de la tinta se miden con los aparatos de medicion
adecuados: copa Ford, viscosimetro, termémetro y otros, anotando las mediciones
en los documentos habilitados y verificando que los parametros se mantienen segun
las necesidades del trabajo.

CR5.5 Las operaciones de ajuste de los elementos de los grupos de impresion se
realizan aplicando las normas de seguridad especificadas en el plan de prevencion
de riesgos laborales y de proteccién ambiental.

Realizar el mantenimiento de primer nivel de las maquinas y equipos de flexografia
para su correcto funcionamiento siguiendo las instrucciones técnicas del fabricante y
los protocolos de trabajo establecidos.

CR®6.1 El engrase periodico de los puntos dispuestos en las maquinas y equipos
de flexografia se realiza segun las instrucciones del fabricante y en los plazos
establecidos por el mismo.

CR6.2 El funcionamiento de los circuitos vy filtros de los sistemas hidraulicos y
neumaticos se verifica segun las normas y plazos de mantenimiento establecidos.
CR6.3 Los componentes de las maquinas y equipos de flexografia se limpian segun
los procedimientos establecidos en el plan de mantenimiento.

CR6.4 El mantenimiento de primer nivel se realiza aplicando el plan de prevencién
de riesgos laborales y de proteccion ambiental y registrando los datos requeridos en
los procedimientos.

CR®6.5 Los dispositivos de seguridad de las maquinas de flexografia se comprueban
y mantienen operativos segun el plan de prevencién de riesgos laborales vigente.
CR®6.6 El deposito de los residuos generados en las zonas establecidas se realiza
atendiendo al plan de prevencion de riesgos laborales y de proteccion ambiental
establecido por la empresa.
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Contexto profesional:

Medios de produccion:

Maquinas de impresion en flexografia. Montadora de clichés. Cilindros y camisas
portaclichés. Cilindros y camisas anilox. Adhesivos de montaje, clichés, tinta, soportes:
papel, films. Pupitre de control. Contenedores de residuos. Equipos de proteccién individual.
Utiles de medicién de propiedades de las tintas: copas de viscosidad, viscosimetro,
termémetro.

Productos y resultados:

Montaje de clichés. Puesta a punto de la maquina de impresion flexografica: ajuste del
rodillo anilox, pre-registro. Preparacién y ajuste del soporte a las condiciones de trabajo.
Mantenimiento de primer nivel de las maquinas y los equipos. Control de residuos.

Informacion utilizada o generada:

Orden de trabajo. Ficha técnica de producto. Impresiones y muestras autorizadas.
Documentacién técnica de equipos y maquinas de impresion flexografica. Plan de
prevencion de riesgos laborales y de proteccion ambiental. Estandares y normas de
calidad. Registro de datos de mantenimiento. Ficha de seguridad de manipulacion de
tintas y disolventes.

UNIDAD DE COMPETENCIA 4: REALIZAR LA IMPRESION EN FLEXOGRAFIA
Nivel: 2
Codigo: UC1345_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Obtener las primeras muestras impresas, realizando la puesta en marcha de los
grupos de impresion y otros dispositivos de la maquina flexografica, para comprobar la
calidad de la impresion segun las especificaciones técnicas de la orden de trabajo.
CR1.1 La tinta del anilox se transfiere al cliché con la minima presién necesaria,
mediante los manejadores o elementos electrénicos, consiguiendo un entintado
uniforme y constante de las zonas de altorrelieve.

CR1.2 La tinta del cliché se trasfiere al soporte con la minima presién necesaria,
mediante los manejadores o elementos electrénicos, consiguiendo una impresién
uniforme y constante en el soporte.

CR1.3 El correcto entintado se realiza ajustando el paralelismo entre los rodillos
anilox, cilindro portaclichés y cilindro de presién mediante los manejadores de
aproximacion de los ejes.

CR1.4 El registro de la impresion se obtiene haciendo coincidir las cruces de registro
en superposicion mediante el desplazamiento circunferencial y/o axial del cilindro
portaclichés

CR1.5 El secado de la tinta entre cuerpos o estaciones de impresién se consigue
mediante el control de los elementos mecanicos o electrénicos que actian sobre la
temperatura y extraccién de aire, adecuandolo a las necesidades de impresion del
soporte.

CR1.6 Los primeros impresos se controlan comparandolos con las muestras autorizadas
y especificaciones técnicas, observando las posibles deficiencias a corregir.

CR1.7 La tonalidad e intensidad de color de los primeros impresos se verifica con los
instrumentos épticos de medicion: densitdbmetros, colorimetros, espectrofotdmetros,
garantizando la validez respecto a la muestra autorizada y/o los parametros definidos
en la orden de trabajo.

CR1.8 Los parametros de impresion tales como densidad, ganancia y otros,
se miden con los instrumentos opticos de medicién: densitdmetro, colorimetro,
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espectrofotdmetro, expresandolos en sus unidades correspondientes comprobando
que responden a la calidad requerida en la orden de trabajo o a las muestras
autorizadas.

CR1.9 El manejo de la maquina se realiza aplicando las normas de seguridad
especificadas en el plan de prevencién de riesgos laborales y de proteccion
ambiental.

CR1.10 Los residuos producidos en el puesto de trabajo se tratan de acuerdo al plan
de proteccion ambiental vigente.

RP2: Modificar las variables del proceso segun los resultados de las muestras impresas, a
fin de conseguir la aceptacion de la tirada.
CR2.1 La correccion y ajuste de las variables del proceso se efectuan actuando
sobre los elementos de la maquina, la tinta y soportes.
CR2.2 El registro circunferencial de la impresion se corrige adelantando o retrasando
la posicion de los cilindros portaclichés, mediante los controles manuales, electronicos
o informaticos de que disponga la maquina.
CR2.3 El registro transversal de la impresion se corrige desplazando lateralmente
los rodillos portaclichés o variando los dispositivos de guiado de la banda, mediante
los controles manuales, electronicos o informaticos de que disponga la maquina.
CR2.4 Los valores cromaticos de impresion: color, tono, intensidad y brillo, se
modifican actuando sobre los componentes de la tinta, mediante la adiciéon de
diluyentes, barniz o concentrado de color.

RP3: Obtener el producto impreso, supervisando el proceso durante la tirada y coordinando
su actividad con el equipo de trabajo, para garantizar la productividad y calidad
establecidas en la orden de trabajo.

CR3.1 El tratamiento de la superficie del soporte se controla a la entrada de maquina
y en cada empalme de la bobina si los hubiera, con los reactivos adecuados
garantizando la calidad del tratamiento y la correcta fijacion de la tinta.

CR3.2 El registro de la impresion y las variables de color se controlan y se mantienen
en los parametros establecidos dentro de los margenes de tolerancia.

CR3.3 El flujo de tinta se mantiene estable mediante el control del circuito de
alimentacion, asegurando la demanda de tinta segun necesidades del soporte a
imprimir.

CR3.4 El anclaje de la tinta en el soporte se comprueba con las técnicas y elementos
de control adecuados, atendiendo a los criterios de seguridad, verificando que
cumple con los parametros establecidos.

CR3.5 La tonalidad e intensidad de color de la impresién durante la tirada se
controla con los instrumentos Opticos de medicién: densitometros, colorimetros,
espectrofotometros, manteniéndose la uniformidad durante la tirada.

CR3.6 El control de calidad se realiza segun la frecuencia establecida por la empresa
y con los elementos de medicidon adecuados, segun las instrucciones de la orden de
trabajo, garantizando la calidad y uniformidad de los resultados a lo largo de la tirada
y registrando dichos controles en los documentos habilitados por la empresa.
CR3.7 Los materiales impresos se identifican mediante cartelas siguiendo las
indicaciones de la orden de trabajo colocandose en las zonas establecidas,
atendiendo al plan de seguridad de la empresa.

CR3.8 Los datos relativos a la produccion tales como cantidad de ejemplares
impresos, tiempos de produccion, maquina, tipo de parada, incidencias y otras, se
registran en el documento habilitado por la empresa a fin de contribuir al control de
los planes de produccion y control de costes.

CR3.9 El manejo de la maquina de flexografia se realiza aplicando las normas
de seguridad especificadas en el plan de prevencion de riesgos laborales y de
proteccion ambiental.
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CR3.10 Los residuos producidos en el puesto de trabajo durante la tirada se tratan
de acuerdo al plan de protecciéon ambiental vigente.

CR3.11 Todas las operaciones se coordinan con el grupo de trabajo que opera en la
maquina de impresion para garantizar la continuidad del proceso y los resultados
establecidos en la orden de trabajo.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Magquinas de impresion en flexografia. Cilindros y camisas portaclichés. Cilindros y camisas
anilox. Clichés, tinta, soportes: papeles, plasticos cartones y otros. Utiles de medicién de
propiedades de la tinta: copas de viscosidad, viscosimetro, termémetro. Densitometros,
espectrofotdmetros. Muestras autorizadas. Cuentahilos. Micrometros. Pupitres de luz
normalizada. Visores de inspeccién de la produccién. Contenedores de residuos.

Productos y resultados:
Productos impresos sobre diversos soportes: papeles, plasticos, cartones y otros. Control
del proceso. Control de residuos.

Informacion utilizada o generada:

Orden de trabajo. Parte de produccion. Ficha técnica de producto. Ficha de calidad.
Impresiones y muestras autorizadas. Documentacién técnica de equipos y maquinas de
impresion. Plan de prevencién de riesgos laborales y de proteccion ambiental. Estdndares
y normas de calidad. Registro de datos de produccién. Ficha de seguridad de manipulacion
de tintas y disolventes.

MODULO FORMATIVO 1: PROCESOS EN ARTES GRAFICAS

Nivel: 2

Codigo: MF0200_2

Asociado a la UC: Operar en el proceso grafico en condiciones de seguridad, calidad
y productividad

Duracion: 120 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar el proceso grafico en su conjunto y sus distintas fases: preimpresion, impresion
y postimpresion, considerando la comunicacion entre ellos mediante modelos de
estandarizacion.

CE1.1 Explicar las caracteristicas y configuracion tipo de las empresas segtn la fase
de produccioén.
CE1.2 A partir de un producto grafico, describir mediante flujos de trabajo la secuencia
de tareas u operaciones en un supuesto entorno de produccion.
CE1.3 Analizar, desde el punto de vista del disefio, las caracteristicas de un proceso
dado:
- Formatos y medidas.
- Tipologia.
Colores.
Soportes.
- Encuadernacién y acabado.

CE1.4 A partir de un producto dado, relacionar y secuenciar las distintas fases de

preimpresion que han intervenido en su elaboracion:

- Texto: cuerpo, familia, estilo, parrafo, interlineado.
- Tramas: lineatura, forma del punto y angulacion.
- Separacién de colores.

- Sistemas de trazado y compaginacion utilizados.
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CE1.5 A partir de un producto dado, describir y reconocer las caracteristicas del
sistema de impresion utilizado segun:

- Tipo de soporte utilizado.

- Tintas: clases y capas.

- Tramado.

- Perfil de los caracteres.

- Huella o relieve sobre el soporte.

- Defectos en la impresion.

- Numero de pasadas en maquinas.
CE1.6 Analizar los diferentes sistemas de preimpresion, impresion y postimpresion,
describiendo y relacionando sus principales fases con las maquinas, equipos, materias
primas y productos.
CE1.7 Describir los sistemas electrénicos de impresion mas significativos.

C2: Clasificar los productos graficos segun su composicion y sus caracteristicas funcionales:
papeleria, carpeteria, estucheria, edicidn y publicidad.
CEZ2.1 Explicar las caracteristicas de los diferentes productos graficos.
CEZ2.2 Analizar las caracteristicas estructurales de los diferentes productos graficos.
CEZ2.3 A partir de unas muestras de productos graficos:
- Valorar la capacidad comunicativa y funcional de los diferentes productos
graficos.
- Analizar su composicion fisicoquimica e identificar su capacidad funcional.

C3: Reconocer y analizar los parametros y medidas del color empleados en las artes
graficas.
CE3.1 Describir los espacios cromaticos: RGB, CMYK, HSB, CIE Lab.
CE3.2 Describir los aparatos de medida utilizados en el color: colorimetro, brillémetro,
espectrofotémetro.
CE3.3 Describir las distintas fuentes de iluminacion, temperatura de color y condiciones
de observacion.
CE3.4 A partir de las muestras de color:
- Identificar los parametros de color: brillo, saturacién, tono e indice de
metameria.
- Representar los valores colorimétricos en los espacios cromaticos.
- Evaluar las diferencias de color y su posibilidad de reproduccion en el sistema
grafico.
CE3.5 Manejar los dtiles e instrumentos de medicién: higrometro, termémetro,
conductimetro, balanza de precisién, densimetro, viscosimetro y microscopio, para
obtener los valores de: humedad, temperatura, conductividad, densidad, variaciones
de dimension de soportes, materiales y materias primas.
CE3.6 Describir los aparatos de medida utilizados en el color: colorimetro, brillémetro
y espectrofotometro.

C4: Relacionar las normas de seguridad, higiene y medioambientales con las operaciones
que se desarrollan en el proceso grafico, cumpliendo con la normativa establecida.
CE4.1 Describir y relacionar las normas relativas a seguridad, higiene y medioambiente,
con las distintas fases del proceso.

CE4.2 Identificar los elementos de seguridad instalados en los distintos lugares y
equipos de riesgo.

CE4.3 Mediante ejemplos practicos, identificar las etiquetas de seguridad que
aparecen en las maquinas y productos utilizados en el proceso grafico.

CE4.4 Reconocer los documentos y procedimientos medioambientales aplicados en
el proceso grafico.
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C5: Analizar el proceso de control de calidad en un “proceso tipo” de artes graficas.
CEb.1 Describir las fases y conceptos fundamentales de control de calidad en
fabricacion.

CES5.2 Describir de forma sucinta un proceso de control de recepcion.
CEb5.3 Describir los instrumentos utilizados en el control de calidad: densitémetros,
colorimetros, tiras de control y aparatos de control en linea de produccion.
CEb.4 A partir de una prueba de preimpresion, y teniendo en cuenta unos estandares
de impresion:
- Realizar las medidas densitométricas y colorimétricas.
- Valorar que la reproduccion de la gama de colores se adecue con los estandares
fijados.
CEb.5 A partir de un producto impreso, y teniendo en cuenta unos estandares:
- Seleccionar el instrumento de medicion.
- Realizar la calibracién del instrumento de medicién.
- Realizarmediciones densitométricas, colorimétricas, del “trapping”, deslizamiento
y equilibrio de grises.
- Espacio cromatico.
- Realizar medidas sobre la tira de control.
- Comprobar el ajuste con los estandares establecidos.
CEb.6 A partir de un producto que hay que encuadernar y/o manipular, identificar y
evaluar los defectos detectados en:
- Formato y margenes.
Marcas de corte.
- Senales de registro.
- Signaturas.
- Sentido de fibra.
- Repintados.
- Troqueles.
CES5.7 Describir las caracteristicas de calidad mas significativas de los productos de:
- Encuadernacién y manipulados: valoracion subjetiva, marcas de corte, huellas,
sefiales de registro, encolado.
- Resistencia al plegado.
- Resistencia al frote.
- Impresién: densidad, «trapping», ganancia de estampacion, equilibrio de color,
empastado, deslizamiento, registro.
- Preimpresion: pruebas, estandares.

CEb.8 Comprobar el estado final del impreso y relacionarlo con las especificaciones

del manipulado.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C1 respecto al CE1.1; C5 respecto al CE5.1, CE5.2.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Demostrar cierta autonomia en la resolucién de pequefias contingencias relacionadas con
su actividad.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

Contenidos:

1. Proceso grafico

Tipos de productos graficos.

Tipos de empresas: organizacion y estructura.

Modelos de estandarizacién y de comunicacién. Flujos de trabajo.

Sistemas de preimpresion. Clases de originales. Imagen latente y procesos de revelado.
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Periféricos de entrada, periféricos de salida, software y hardware especificos, procesadoras
y sistemas de pruebas.

Trazado y montaje. Elementos del montaje. Software especifico.

Sistemas de impresion. Equipos, prestaciones, comparacion de los distintos sistemas.
Tipos de tintas y soportes para cada sistema de impresion.

Encuadernacion. Clases. Prestaciones. Equipos. Caracteristicas.

Manipulados de papel y carton. Manipulados de otros materiales.

2. Color y su medicion

Naturaleza de la luz.

Espectro electromagnético.

Filosofia de la vision.

Espacio cromatico.

Factores que afectan a la percepcion del color.

Teoria del color. Sintesis aditiva y sustractiva del color.

Sistemas de representacion del color: Munsell, RGB, HSL, HSV, Pantone, CIE, CIE-Lab,
GAFT.

Instrumentos de medida del color: densitometros, colorimetros, brilldmetros y
espectrofotdmetros. Evaluacién del color.

3. Seguridad, higiene y medioambiente
Planes y normas de seguridad.

Normas vigentes.

Sefales y alarmas.

Normativa medioambiental.

4. Calidad en los procesos

Ensayos, instrumentos y mediciones mas caracteristicas.

Calidad en preimpresion: ganancia de punto, equilibrio de grises y densidad.

Variables de impresién (densidad de impresion, contraste, contraste, penetracion, fijado,
ganancia de estampacion, equilibrio de color y de grises).

Parches de control en la impresion. Medicion.

Calidad en postimpresion.

Control visual de la encuadernacion y manipulados.

Comprobacién de defectos del encuadernado y manipulados.

5. Control de calidad

La calidad en la fabricacion.

El control de calidad. Conceptos que intervienen.

Elementos de control.

Fases de control: recepcién de materiales, procesos y productos.

Normas ISO y UNE.

Normas y estandares publicados por el comité 54 de AENOR relativos al proceso grafico

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de 2 m?/alumno.
— Laboratorio de ensayos de 60 mZ2.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con los procesos de artes
graficas, que se acreditaran mediante una de las formas siguientes:
- Formaciéon académica de Licenciado o Ingeniero u otras de igual nivel
relacionadas con este campo profesional.
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- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las
competencias relacionadas con este médulo formativo.
2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las
administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 2: MATERIAS Y PRODUCTOS EN IMPRESION

Nivel: 2

Codigo: MF0201_2

Asociado a la UC: Preparar las materias primas y productos intermedios para la
impresion

Duracion: 120 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Reconocer y analizar las principales propiedades y caracteristicas de las materias
primas utilizadas en los procesos de impresion.
CE1.1 Reconocer y describir el tipo y estructura de los papeles, cartones, plasticos,
metales y otros soportes para la impresion.
CE1.2 Reconocer y describir las principales caracteristicas y propiedades fisico-
quimicas de los soportes, expresandolas en sus unidades correspondientes.
CE1.3 Reconocer y describir las principales caracteristicas y propiedades fisico-
quimicas de las tintas, pigmentos, colorantes, resinas, aceites, barnices y solventes,
expresandolas en sus unidades correspondientes.
CE1.4 Reconocer y describir las principales caracteristicas fisico-quimicas de las
formas impresoras.
CE1.5 Caracterizar los principales defectos y alteraciones de los distintos soportes
utilizados para la impresion.
CE1.6 A partir de muestras de soportes, tintas y formas impresoras, identificar por su
nombre comercial los materiales principales usados para la impresion.

C2: Analizar el comportamiento de los principales materiales (productos, tintas, barnices,
planchas y soportes) empleados en el sistema de impresién, encuadernacion y
manipulados, relacionados con su aplicacion.

CE2.1 Describir los principales pigmentos, resinas, aceites, barnices y solventes
relacionados con las tintas.

CE2.2 Describir los principales materiales y productos quimicos relacionados con la
forma impresora.

CEZ2.3 Relacionar los distintos materiales con el modo de impresion, encuadernacion
0 manipulado utilizado y el nimero de ejemplares de la tirada.

CE2.4 Relacionar las propiedades de los materiales con los requerimientos de
comportamientos en la impresion.

C3: Evaluar las caracteristicas de las variables de calidad de las materias primas, utilizando
instrumentos adecuados.
CE3.1 Relacionar la durabilidad y comportamiento de los distinfos soportes en la
impresion con las alteraciones que esto sufre a causa de: humedad y temperatura, el
almacenaje, la direccion de la fibra y la composicién de la pasta.
CE3.2 Relacionar la durabilidad y comportamiento de las tintas y productos quimicos
utilizados en la impresion con las alteraciones que estos sufren, a causa de la
temperatura, la humedad, la oxidacién, la exposicion a la luz y su composicion.
CE3.3 Diferenciar las caracteristicas y funcionamiento de los instrumentos de medicién
utilizados para el control de calidad de materias primas.
CE3.4 A partir de un caso practico de un ensayo: Manejar los Utiles e instrumentos
de medicion (girometro, termoémetro, balanza de precision, viscosimetro, microscopio,
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C4:

C5:

C6:

IGT), para obtener los valores de humedad, presion, densidad, variaciones de
dimensioén de soportes, materiales y materias primas, expresando correctamente los
resultados de las mediciones.

CE3.5Apartir de un supuesto practico, caracterizado debidamente por unos estandares
de calidad, determinar los materiales adecuados para la produccion.

Analizar el proceso de almacenamiento de los materiales utilizados en Artes
Gréficas.

CEA4.1 Explicar los sistemas de almacenamiento caracteristicos de las empresas de
Artes Graficas.

CE4.2 Explicar las caracteristicas de equipos y medios de carga, trasportes y descarga
de materiales utilizados, relacionados con sus aplicaciones.

CE4.3 Relacionar los materiales con los procedimientos y condiciones que requiere
su almacenamiento.

Preparar materias primas, segun especificaciones técnicas y siguiendo la normativa
de seguridad e higiene y medioambiental vigentes.

CE5.1 Comprobar que las materias primas a tratar coinciden con las indicadas en las
especificaciones de la orden de trabajo.

CEb.2 Describir los componentes y diluciones que hay que emplear en la preparacion
de productos quimicos para la impresion.

CEb.3 Realizar las mezclas y acondicionamiento de las materias primas, segun los
parametros establecidos, respetando las normas de seguridad e higiene.

CE5.4 Comprobar que la preparacion de las materias se adecua a los resultados
previstos.

CE5.5 Relacionar los materiales empleados en Artes Graficas, con la normativa
medioambiental, considerando los sustitutos de los productos utilizados
tradicionalmente.

CEb.6 Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion de
distintos materiales y productos empleados en Artes Graficas.

Analizar y evaluar planes de seguridad e higiene y la correspondiente normativa
vigente para utilizar correctamente medios y equipos de seguridad en el transporte y
manipulacion de materias primas para la impresion.
CEG6.1 Relacionar y describir las normas sobre simbologia y situacion fisica de sefales
y alarmas, equipos contra incendios, sequridad en el transporte y manipulacién de
materias primas.
CE®6.2 Describir las propiedades y usos de las ropas y equipos de proteccion personal
mas empleados en al industria grafica para el trasporte y manipulacion de materias
primas.
CEB6.3 A partir de un cierto numero de planes de seguridad e higiene de empresas del
sector de impresion:
- Identificar y describir los aspectos mas relevantes de cada plan, recogidos en la
documentacioén que lo contiene.
- Identificar y describir los factores y situaciones de riesgo para la salud y la
sequridad en los planes.
- Relacionar y describir las adecuadas medidas preventivas y los métodos de
prevencion establecidos para evitar los accidentes.

Capacidades cuya adquisicion deba ser completada en un entorno real de trabajo:
C3 respecto al CE3.5; C6 respecto al CE6.3.
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Contenidos:

1. Soportes de impresion

Estructura fisico-quimica de la composicion de papeles, cartoncillos, cartdon. Materias
vegetales, plasticos, metales.

Clasificacion, identificacion y denominaciones comerciales, formatos y aplicaciones.
Propiedades mas importantes de los soportes de impresion como materia prima.
Medicién de gramaje, rugosidad, humedad relativa, estabilidad dimensional, dureza y
flexibilidad.

Clases de pasta para el estucado de los soportes papeleros: papel, cartoncillo, carton.
Identificacion de defectos en los soportes.

Imprimibilidad de los distintos soportes.

Acondicionamiento.

Preparacion y aplicaciones.

2. Tintas

Composicion fisico-quimica de las tintas.

Tipos de tintas. Propiedades.

Medicién colorimétrica, viscosidad, densidad, rigidez, transparencia, tolerancia entre tintas
y capacidad de emulsificacion con el agua.

Clasificacion segun el modo de impresion.

Identificacion, aplicaciones y denominaciones comerciales.

Mezcla de tintas (Pantone). Preparacion y aplicaciones.

Identificacion de defectos. Resistencias mecanicas y distintos agentes (luz, agua, grasas,
acidos, alcalis y jabones).

3. Forma impresora y peliculas fotograficas

Estructura microscoépica. Clases de emulsiones.

Tipos de peliculas fotograficas.

Productos quimicos.

Clasificacion, identificacion, aplicaciones, formatos y denominaciones comerciales.
Procesado de materiales sensibles.

Propiedades mas importantes de las formas utilizadas en impresion: resistencia a la tirada,
tension superficial.

Distintas formas impresoras segun el modo de impresion.

Preparacion y mezcla de productos para el procesado.

4. Materiales complementarios
Barnices.

Lacas.

Adhesivos.

Plasticos.

Peliculas de estampacion.
Acondicionamiento y preparado.

5. Transporte, embalaje, almacenamiento

Transporte de los materiales de la fabrica al impresor.
Problemas de transporte y embalaje de los soportes.
Condiciones de almacenamiento. Temperatura, humedad.
Influencia del almacenamiento en la tirada.

6. Control de calidad de materias primas
Proceso de control: sobre los materiales (soportes y tintas), control de la viscosidad,
tiempos de secado, resistencia al frote y arafiazos de barnices y lacas.
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Normativas de calidad. Calidades comerciales.
Equipos e instrumentos.
Procedimientos de inspeccion y recepcion.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
- Aula polivalente de 2 m?/alumno.
- Laboratorio de ensayos de 60 m2.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con las materias primas
utilizadas en impresion que se acreditaran mediante una de las formas siguientes:
- Formacién académica de Ingeniero Técnico y otras de superior nivel
relacionadas con este campo profesional.
- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las
competencias relacionadas con este médulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las
Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 3: MONTAJE DE CLICHES Y PREPARACION DE LA IMPRE-
SION EN FLEXOGRAFIA

Nivel: 2

Codigo: MF1344_2

Asociado a la UC: Realizar el montaje de clichés y ajustar los elementos del proceso
de impresion en flexografia

Duracion: 120 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Valorar las caracteristicas de los diferentes clichés de flexografia, realizando ensayos
sobre diferentes muestras.
CE1.1 Reconocer la naturaleza de los clichés mas comunes utilizados en flexografia,
tales como fotopolimeros, cauchos, etc., por su textura y comportamiento en contacto con
las diferentes tintas a emplear y aplicaciones en la impresion de diferentes soportes.
CE1.2 Prever las posibles alteraciones dimensionales en la estructura de la superficie
derivadas de un manipulado incorrecto de los clichés flexogréaficos.
CE1.3 Valorar los resultados obtenidos en diferentes ensayos sobre diferentes
clichés, en relacion a su capacidad de entintado, transmision de tinta y resistencia a
los solventes y dureza.
CE1.4 Realizar mediciones de dureza y resistencia a la elongacién sobre los clichés
mas comunes empleados en flexografia, con los aparatos de medicién mas apropiados,
dando los resultados en las unidades de medida correspondientes.

C2: Analizar los diferentes cilindros portaclichés segun su estructura y fijacion de los
clichés.
CE2.1 Describir los cilindros portaclichés segun su naturaleza, estructura y
dimensiones.
CE2.2 Relacionar las caracteristicas especificas de los cilindros portaclichés con la
funcién que cumplen.
CE2.3 Identificar las marcas de guia longitudinales y transversales grabadas en un
cilindro portaclichés razonando su necesidad y utilizacion.
CE2.4 En un caso practico debidamente caracterizado y dados una serie de cilindros
portaclichés:
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- Reconocer la uniformidad en su superficie, ausencia de restos de adhesivo,
muescas, ralladuras u ofras, considerando las medidas correctoras oportunas.
- Reconocer la circunferencialidad de los cilindros y clasificarlos por su diametro
y aplicaciones.
CE2.5 Describir las operaciones de imposicion y fijado de los clichés en funcion del
tipo de cilindro y estructura de los clichés: individuales, peliculas y camisas.
CEZ2.6 Partiendo de la interpretacion de una orden de trabajo dada, identificar el tipo de
cilindro portaclichés (fijo, extraible) asociando el montaje de clichés a sus caracteristicas
y verificando el diametro que permita el desarrollo de impresién preestablecido.
CE2.7 Describir las operaciones de limpieza y desengrasado de los cilindros, e
identificar los dtiles y aditivos a emplear en la preparacion de la superficie de adhesion
y fijado del cilindro portacliché.
CEZ2.8 Identificar los adhesivos mas comunes utilizados en la preparacion de la forma
impresora flexografica, por su presentacion y estructura.
CEZ2.9 Clasificar los adhesivos mas comunes en relacion a sus propiedades mecanicas,
resistencia quimica a los solventes y capacidad de adhesion.
CEZ2.10 Relacionar los adhesivos con los materiales de fijacion del lado adherente de
los clichés tales como poliéster, PVC, metal y otros, en funcion de la capacidad de
adhesion, fijacion y resistencia mecanica de los mismos.

C3: Realizar el montaje de los clichés flexograficos o camisas grabadas, sobre el cilindro
portaclichés, soportes adaptados al mismo o mandriles, segun el trazado indicado en
una orden de trabajo.

CES3.1 Describir las secuencias de trabajo que caracterizan las operaciones de montaje
y pegado de los clichés o camisas grabadas, relacionandolos con las maquinas y
utiles empleados.

CE3.2 Identificar y describir los distintos simbolos utilizados en el trazado y montaje
de los clichés flexograficos: punturas, lineas de corte, plegado, cruces de registro,
testigos de costado, testigo de células fotoeléctricas y tiras de control.

CE3.3 Relacionar el tipo de trazado y montaje con la clase de original, formato de
maquina, desarrollo, tamafio de soporte a imprimir, operaciones posteriores de
acabado y tipo de tintas a emplear.

CE3.4 En un caso practico debidamente caracterizado sobre ensayos de montaje y
pegado con diferentes adhesivos:

- Identificar el rendimiento y la eficacia de cada uno de ellos.

- Describir las diferencias de comportamiento y eficacia determinando el mas
idéneo con respecto a las caracteristicas técnicas de impresion dadas.

CE3.5 En varios casos practicos de montaje de clichés debidamente caracterizados:

- Realizar la limpieza y desengrasado de los cilindros.

- Asegurar la fijacion del cilindro portaclichés en la maquina de montaje,
controlando el giro del mismo en las operaciones de pegado de los clichés.

- Identificar el sentido correcto de entrada de impresion de la maquina, marcandola
sobre el cliché segtn especificaciones técnicas.

- Realizar maniobras de uso de los elementos de control de registro del montaje,
comprobando la calibracién y buen funcionamiento de camaras y visores.

- Cubrir el cilindro portacliché del adhesivo elegido de forma que permita el
fijado de los clichés con garantias de pegado, uniformidad superficial y registro
exigido.

- Realizar la imposicién y pegado de los clichés en sus lugares correspondientes
segun el trazado.

- Realizar el sellado de los cantos y zonas criticas de los clichés, asegurando
su estanqueidad a solventes tintas y cuerpos extrafios que puedan alterar sus
caracteristicas y adherencia.

- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos vinculados al montaje de clichés.
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C4:

CE3.6 En varios casos practicos de montaje de camisas grabadas debidamente
caracterizados:
- Realizar la limpieza y desengrasado de los cilindros.
- Identificar el sentido correcto de entrada de impresion de la maquina, marcandola
sobre la camisa grabada segun especificaciones técnicas.
- Realizar el montaje de las camisas grabadas en los cilindros portaclichés,
comprobando su correcta colocacion.
- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos vinculados al montaje de camisas grabadas.

Operar los mecanismos de alimentacion, paso, salida y tratamiento superficial en
magquinas de impresion flexografica, adaptandolos a un soporte y a unas necesidades
de impresion dadas.

CE4.1 Reconocer los manejadores mecanicos y/o electrénicos de la maquina que
permiten el ajuste de los sistemas de alimentacion, paso y transporte.

CEA4.2 Verificar el funcionamiento de los elementos que componen el cuerpo de
alimentacién: bobinas u hojas, transporte y salida, mediante maniobras simples que
permitan la valoracién de su funcionamiento en diferentes condiciones de uso.

CE4.3 Relacionar los diferentes mecanismos de tratamientos superficiales de los
soportes, por el tipo de tratamiento que podemos aplicar y su funcién: tratamiento
corona, flameado, electroestatico.

CE4.4 Realizar ajustes mecanicos y/o electrénicos en los mecanismos de tratamiento
superficial de los soportes, asegurando su eficacia mediante pruebas test, adaptandolos
a las necesidades y tipo de tratamiento.

CEA4.5 En varios casos practicos debidamente caracterizados de realizar operaciones
de alimentacion, paso y salida con diferentes soportes en hojas y bobinas:

- Ajustar los diferentes sistemas de alimentacion de hojas: neumaticos o
mecanicos, mediante operaciones mecanicas y/o electronicas asegurando la
sincronizacion de tacones de costado, altura y pinzas.

- Ajustarlos diferentes sistemas de alimentacion de bobinas mediante operaciones
mecanicas y/o electrénicas, adaptando el dispositivo de guiado al tamafio del
soporte, el paso por los rodillos tensores y otros.

- Ajustarlos diferentes sistemas de salida en hojas o bobinas mediante operaciones
mecanicas y/o electrénicas, maniobrando y sincronizando los elementos que
aseguran un perfecto igualado, apilado de las hojas y una correcta formacién de
la bobina, que permita su posterior manipulacion.

- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos vinculados con la preparacion de los mecanismos de alimentacion,
paso, salida y tratamiento de los soportes.

C5: Realizar las operaciones propias de montaje y desmontaje de los elementos extraibles

de un cuerpo de impresion: tintero, aportador, anilox, cuchillas y cilindros portaclichés.
CES5.1 Identificar todos los elementos que componen las estaciones o cuerpos de
impresioén en flexografia.

CE5.2 Relacionar los elementos de impresion tales como tintero, rodillo portador,
rodillo anilox, cilindro portaclichés, cilindro de presién y otros, segun su naturaleza,
estructura, posicionamiento en maquina y funcion que desempenfa: entintado,
transmision de tinta, presion.

CEb5.3 Identificar los diferentes sistemas de entintado: tintero con dador, tintero con
anilox sumergido y cuchilla invertida y tintero de camara cerrada de doble cuchilla, por
su estructura y modo de funcionamiento, explicando diferencias entre ellos y ventajas
de uso, en relacion al tipo de tinta y soporte a imprimir.

CEb.4 Relacionar los elementos auxiliares comunes y especificos de los diferentes
sistemas de transmision de tinta y entintado: cubeta de tintero, rodillo aportador, anilox,
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C6:

cuchillas, tintero de doble cuchilla, depdsito de tinta, bomba, batidor, calentadores,
dosificador de aditivos, viscosimetro, termémetro y circuito cerrado.

CES5.5 Relacionar los diferentes rodillos anilox por su naturaleza: metalicos, ceramicos
u otros, y los diferentes tipos de grabado (piramidal o helicoidal), profundidad de
grabado y grados de inclinacion.

CEb.6 En un caso practico, realizar maniobras mecanicas y/o electrénicas comprobando
todos los elementos auxiliares que intervienen en el entintado, colocando cada uno de ellos
en el lugar establecido que les corresponde en relacion a la funcién que desempefian.
CES5.7 En un supuesto practico debidamente caracterizado:

- Realizar operaciones mecanicas y/o electrénicas precisas de montaje y
desmontaje de los cilindros portaclichés intercambiables, evitando que sufran
ningun tipo de deterioro.

- Asegurar su fijacion estable en el cuerpo impresor, haciendo uso de los
mecanismos de cierre y manejadores dispuestos en la maquina de flexografia.

- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos vinculados al montaje y desmontaje de los elementos del cuerpo de
impresion.

Realizar ajustes en los elementos de entintado e impresion, mediante operaciones
mecanicas y/o electronicas, asegurando el control de transmision de tinta en diferentes
situaciones y maquinas.

CE6.1 Relacionar los diferentes tipos de rodillos portadores, diametro, dureza,
velocidad de giro, con el tipo de tinta y nivel de llenado de los tinteros.

CEG6.2 Relacionar los diferentes rodillos anilox, naturaleza y tipo de grabado con el
tipo de tinta, tipo de cuchilla, filo, angulacion de ataque, presién y distancia al punto
de transmision de tinta.

CEG6.3 Relacionar los diferentes tinteros de camara cerrada de doble cuchilla con el
tipo de tinta y necesidades de presion y angulo de ataque de las cuchillas que asegure
la estanqueidad y el control sobre el llenado de los alvéolos y limpieza superficial del
cilindro.

CEG6.4 En un caso practico debidamente caracterizado de ajuste de los elementos de
entintado e impresion y mediante operaciones mecanicas y/o electrénicas:

- Realizar maniobras de llenado del depdsito de la bomba, con la precaucioén de
evitar salpicaduras y creacion de espuma.

- Acondicionar el circuito de tinta segtin necesidades de entintado y tipo de tinta.

- Colocar el tubo de alimentacién desde la bomba al tintero y el retorno desde el
tintero al depdsito de la bomba, con la menor distancia posible y asequrando la
ausencia de dobleces que dificulten el flujo de tinta.

- Maniobrar con la bomba de tinta, ajustando el caudal a las necesidades de
entintado, controlando la ausencia de pérdidas en el circuito, asegurando el
control de flujo e impidiendo la decantacion de pigmentos de la tinta.

- Realizar el entintado de diferentes anilox, relacionando su naturaleza y tipo de
grabado con la capacidad de entintado y transmision de tinta.

- Asegurar el paralelismo entre dador, anilox y cilindro portaclichés, haciendo uso
de los manejadores propios e independientes de cada elemento.

- Asegurar la presion uniforme de las cuchillas limpiadoras en toda la superficie
de contacto, que garantice la limpieza y control del entintado.

- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos vinculados al ajuste de los elementos de entintado.

CEG6.5 En un caso practico debidamente caracterizado, medir la reologia y propiedades
de las tintas, tales como viscosidad, color, tonalidad, intensidad y otras, utilizando los
instrumentos de medida adecuados: copa ford, viscosimetro, colorimetro, termémetro,
densitometro, y anotar las medidas en sus unidades correspondientes.
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C7: Realizar el mantenimiento de primer nivel descrito en el manual de una maquina de
flexografia, asegurando el correcto funcionamiento de la misma.
CE7.1 Identificar todos los puntos de las maquinas que por su influencia en el proceso
precisan de limpieza y engrase ordinario.
CE7.2 Interpretar en el libro de mantenimiento de una maquina todos los puntos de
engrase por suforma, color indicativo y posicionamiento en la maquina, relacionandolos
con el tipo de lubricante y periodicidad de mantenimiento.
CE7.3 Reconocer en el libro de mantenimiento de una maquina de flexografia el
método de mantenimiento y la periodicidad de todos los mecanismos auxiliares, tales
como neumaticos, hidraulicos, filtros y otros.
CE7.4 Relacionar los productos aditivos de limpieza con los elementos sobre los que
actuan utiles y materiales de autoproteccién en sus aplicaciones.
CE7.5 En un caso practico de mantenimiento de una maquina de flexografia,
debidamente caracterizado:

- Relacionar los elementos de seguridad de una maquina de flexografia con su
posicion, funcién y parte del funcionamiento de la maquina sobre la que actia:
botones de parada de emergencia, rejillas de seguridad, carcasas.

- Actuarsobreloselementosde sequridad comprobando su correctofuncionamiento
y verificando que se producen las respuestas esperadas: parada de emergencia
o inmovilizacién de la maquina.

- Reconocer los protocolos de actuacion en relacion al tratamiento de los residuos
producidos durante el mantenimiento de primer nivel.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C3 respecto a CE3.4, CE3.5 y CE3.6; C4 respecto a CE4.4 y CE4.5; C5 respecto a CE5.6
y CE5.7; C6 respecto a CE6.4 y CEB.5; C7 respecto a todos sus criterios.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Finalizar el trabajo en los plazos establecidos.

Proponer alternativas con el objeto de mejorar los resultados.

Demostrar cierta autonomia en la resolucién de pequefias contingencias relacionadas con
su actividad.

Demostrar flexibilidad para entender los cambios.

Contenidos:

1. Montaje de clichés flexograficos

Caracteristicas y naturaleza de los clichés: fotopolimeros, caucho y otros.
Manipulacion de clichés.

Ensayos y mediciones.

Cilindros portaclichés. Caracteristicas y tipos.

Limpieza y desengrasado del cilindro portaclichés.

Imposicion y fijado de los clichés en el cilindro portaclichés.

Adhesivos utilizados en el montaje de clichés.

Sistemas de montaje.

Elementos auxiliares: camaras y visores de registro.

2. Preparacion de los cuerpos de alimentacion, paso y salida en las maquinas de
flexografia

Manejadores. Funcion y uso.

Tratamiento superficial de los soportes.

Alimentacién, transporte y salida: bobina y hoja.

Equipos de secado.

Elementos de seguridad de las maquinas.
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Normas de seguridad, salud y proteccion ambiental vinculadas a la preparacion de los
cuerpos de alimentacion, paso y salida de la maquina de flexografia.

3. Preparacion del cuerpo de impresion de flexografia

Caracteristicas y funciones del cuerpo impresor.

Estaciones. Elementos que lo componen.

Operaciones de montaje y desmontaje de los cilindros portaclichés.

Rodillos anilox. Naturaleza y tipo de grabado.

Sistemas de entintado (tintero dador, tintero con anilox, cuchillas invertidas, tintero de
camara cerrada de doble camara). Estructura y modo de funcionamiento.

Elementos auxiliares de los sistemas de transmisién de tinta y entintado.

Regulacion del caudal de tinta.

Adaptacion de las tintas a las necesidades de impresion.

Normas de seguridad, salud y proteccion ambiental vinculadas a la preparacion del cuerpo
impresor.

4. Mantenimiento de primer nivel en maquinas de impresion en flexografia
Instrucciones técnicas de mantenimiento.

Limpieza de la maquina.

Elementos de seguridad de los diferentes cuerpos de la maquina.

Normas de seguridad, salud y proteccién ambiental vinculadas a las operaciones de
mantenimiento de maquinas flexograficas.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:

- Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.
- Laboratorio de ensayos de 60 mZ.

- Taller de impresion de 150 m?2.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la realizacién del montaje
de clichés y ajuste de los elementos del proceso de impresion en flexografia, que se
acreditara mediante una de las formas siguientes:
- Formaciéon académica de Técnico Superior o de otras de superior nivel
relacionadas con este campo profesional.
- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las
competencias relacionadas con este médulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las
Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 4: IMPRESION DE PRODUCTOS EN FLEXOGRAFIA
Nivel: 2

Codigo: MF1345_2

Asociado a la UC: Realizar la impresion en flexografia

Duraciéon: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:
C1: Realizar operaciones de puesta en marcha en maquinas y equipos de impresion

flexografica para obtener las primeras muestras impresas.
CE1.1 Describir las operaciones de puesta en marcha de los grupos de impresion.
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C2:

CE1.2 Explicar los parametros que se deben controlar durante la puesta en marcha de
las maquinas: velocidad de maquina, sincronizacion de los elementos, funcionamiento
de los circuitos cerrados de tinta, temperatura de los elementos de secado y otros.
CE1.3 Relacionar los diferentes equipos secadores en funcién de su posiciéon en la
maquina de impresion flexografica (entre cuerpos en linea), modo de funcién y tipo de
secado (lamparas UV, sopladores de aire caliente, lamparas infrarrojas.

CE1.4 A partir de un supuesto practico debidamente caracterizado mediante una
orden de trabajo:

- Ajustar la presion entre los rodillos del grupo de entintado (rodillo portaclichés-
rodillo de presion, rodillo anilox-rodillo portaclichés, rodillo aportador-rodillo
anilox).

- Ajustar la presion y el angulo de incidencia de las cuchillas, previamente
seleccionadas, en los diferentes sistemas de entintado.

- Determinar el flujo de tinta.

- Controlar la velocidad de la maquina en relacion a las necesidades o
caracteristicas técnicas de impresion.

- Ajustar los elementos de secado segun necesidades del soporte y de la tinta a
emplear.

- Obtener las primeras muestras impresas para su valoraciéon respecto a las
instrucciones recibidas o muestra facilitada y toma de medidas correctoras que
de ello se deriven.

- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos vinculados a la realizacion de la impresion en huecograbado.

Realizar la impresion en flexografia manteniendo las variables del proceso dentro
de unas tolerancias establecidas mediante el control y ajuste de los parametros del
proceso.

CE2.1 Clasificar los valores de impresién, que se tienen que mantener estables
durante la tirada: registro, color, tono, intensidad, contraste, limpieza de impresion,
secado y anclaje de la tinta por su importancia en el resultado de calidad requerida en
la orden de trabajo, dentro de los margenes de tolerancia.

CEZ2.2 Describir los elementos del proceso que precisan de una coordinacion por
parte del equipo que opera en las maquinas de impresion flexografica.

CE2.3 Describir los defectos propios del sistema de impresion flexografico (ganancia
de estampacion, rebaba en los perfiles y otros) asi como los relativos al registro, color,
entonacion, secado y anclado.

CEZ2.4 En un supuesto practico debidamente caracterizado, mediante muestras dadas
con defectos de impresion:

- Valorar los defectos de las muestras y determinar los ajustes necesarios.

- Realizar los reajustes de los parametros necesarios accionando (de forma
manual o mediante equipos informatizados) sobre los elementos mecanicos de
registro, viscosidad de la tinta, secado, presiones entre rodillos de entintado,
anilox, portaclichés, depresién y regulaciones del sistema de alimentacion,
transporte y salida.

- Relacionar las causas que han provocado los defectos con los ajustes efectuados
y con los resultados obtenidos.

- Relacionar el orden de impresién de los colores, diametro de cilindro anilox y
portaclichés, segun necesidades de impresion y caracteristicas técnicas.

CE2.5 Relacionar las maquinas y materias primas con la velocidad de impresién de
la tirada, segun los parametros del impreso: soporte, viscosidad, secado de la tinta,
densidad, contraste de impresion, trapping, diluyente, retardante, acelerante.

CE2.6 Relacionar los defectos caracteristicos en el impreso, ocasionados en el
transporte del soporte por la maquina: repintado, agujetas, resistencia al frote y al
arafiado.

cve: BOE-A-2010-883



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

A=

) ®
g\u

B

Miércoles 20 de enero de 2010 Sec. I.

Pag. 4961

CE2.7 En diferentes casos practicos para la obtencion del registro debidamente
caracterizados:

- Moadificar la tensién de banda o el giro liberado del cilindro portacliché para
consegquir el registro circunferencial utilizando el mas idéneo segun el tipo de
maquina (sistema planetario o en linea).

- Desplazar axialmente la banda o cada uno de los cilindros portaclichés para
conseguir el registro axial utilizando el mas idéneo segun el tipo de maquina
(sistema planetario o en linea).

CE2.8 En diferentes casos practicos debidamente caracterizados por una o mas
ordenes de trabajo:

- Definir la coordinacién necesaria en el proceso.

- Realizarlaimpresion flexografica con diferentes tipos de cilindro anilox, valorando
las diferencias de entintado y resultados cromaticos, determinando la relacién
optima entre ellos.

- Realizar la impresién flexografica utilizando diferentes tipos de clichés, diferentes
tipos de tintas y diferentes tipos de soportes, valorando la calidad de impresion
resultante, comprobandose el registro, limpieza de tono, secado, anclado y
otros.

- Relacionar los resultados con los elementos empleados y valores de impresion
(anilox, tinta, cliché, soporte, velocidad, presion).

- Recoger en un documento de control de produccién facilitado, los datos relativos
ala impresion: numero de ejemplares impresos, tiempos empleados, incidencias
durante la tirada, paradas y alteraciones de las variables de la impresion y sus
motivos, medidas de correccibn y otras analizando las desviaciones ocurridas.

C3: Valorar la calidad de productos impresos en flexografia realizando mediciones de los
valores de impresidn y considerando unos estandares previamente establecidos.
CE3.1 Describir el método y frecuencia de obtencion de muestras impresas que
permitan su valoracién durante una tirada especificada.

CE3.2 Diferenciar y describir las caracteristicas y funcionamiento de los instrumentos
de medicion utilizados en el control de calidad de la impresion.
CE3.3 Relacionar la medicién de diversos parametros como el secado, color, tono,
densidad, contraste de impresion, ganancia de estampacion, trapping, resistencias
mecanicas, resistenciasquimicas, registroyotras, utilizandolosinstrumentosadecuados
y expresando los resultados en sus unidades de medida correspondientes.
CE3.4 Describir la influencia de las condiciones de iluminacion, los colores de la
superficies adyacentes, de las caracteristicas de la superficie del soporte: brillo, mate,
porosidad y textura, y la penetracion y el secado que permita la medicién del color.
CE3.5 A partir de varios casos practicos para controlar la calidad del producto
impreso:
- Relacionar los distintos elementos que intervienen en una tira de control con los
margenes de tolerancia de los parametros de calidad requeridos.
- Identificar y describir los defectos que deben ser controlados durante la impresion
y representar los valores en una grafica.
- Relacionar los gréaficos resultantes de las mediciones: viscosidad, secado,
intensidad de color, contraste de impresion, atrapado, error de tono, contenido
en gris, registro, resistencias fisicas, quimicas, imprimibilidad del soporte y
anclaje de la tinta, con los parametros establecidos en el supuesto.
- Realizar las mediciones necesarias sobre las tiras de control anotando los
resultados y comparandolos con los estandares previamente establecidos.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo: C1
respecto a CE1.4; C2 respecto a CE2.2, CE2.3, CE2.6 y CE2.7; C3 respecto a CE3.5.
Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.
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Cumplir con las normas de correcta produccion.

Finalizar el trabajo en los plazos establecidos.

Proponer alternativas con el objeto de mejorar los resultados.

Demostrar cierta autonomia en la resolucién de pequefias contingencias relacionadas con
su actividad.

Reconocer el proceso productivo de la organizacion.

Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

Demostrar flexibilidad para entender los cambios.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

Contenidos

1. Operaciones de puesta en marcha de maquinas de flexografia

Manejadores de ajuste y regulacion.

Entonacion y color del impreso. Secuencia de impresion. Mezcla de color. Comprobacion
del producto impreso con pruebas de preimpresion.

Velocidad de la maquina. Relacion materias primas y velocidad.

Ajuste de los elementos de secado.

2. La tirada del impreso en flexografia

Reajuste manual, electrénico 6 informatico de los elementos de dosificacion.

Revision del impreso. Reajuste de los parametros del impreso: entintado, transferencia de
la tinta y registro de la imagen sobre el soporte.

Defectos en la impresion en flexografia. Causa/correccion.

Acondicionamiento de viscosidad y secado de la tinta.

Coordinacién de equipos en el proceso.

Normas de seguridad, salud y proteccion ambiental vinculadas al proceso de impresion
por flexografia.

3. Control de calidad durante la tirada de flexografia

Normas de calidad del impreso en flexografia.

Programas y equipos para el control de la calidad del impreso de flexografia.

Elementos para el control de calidad del impreso: tiras de control, testigo lateral, parches.
Procedimientos del control de calidad del impreso en flexografia.

Control del impreso terminado: comportamiento de la tinta sobre el soporte. Condiciones
de imprimibilidad del soporte.

Pautas para la inspeccion del impreso. Muestreo. Fiabilidad. Medicion.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:

- Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.
- Laboratorio de ensayos de 60 mZ.

- Taller de impresion de 150 m?2.

Perfil profesional del formador
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la realizacién de la
impresion en flexografia, que se acreditara mediante una de las formas siguientes:
- Formaciéon académica de Técnico Superior o de otras de superior nivel
relacionadas con este campo profesional.
- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las
competencias relacionadas con este médulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las
Administraciones competentes.
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ANEXO CDXVIll

CUALIFICACION PROFESIONAL: IMPRESION EN HUECOGRABADO
Familia Profesional: Artes Graficas

Nivel: 2

Codigo: ARG418_2

Competencia general:

Realizar la impresion por el procedimiento de huecograbado, preparando y ajustando
los elementos del proceso de impresiéon y las materias primas necesarias, segun la
productividad y calidad establecidas e interviniendo en el proceso grafico, aplicando el
plan de prevencion de riesgos laborales y de proteccién ambiental.

Unidades de competencia:

UC0200_2: Operar en el proceso grafico en condiciones de seguridad, calidad y
productividad.

UCO0201_2: Preparar las materias primas y productos intermedios para la impresion.
UC1346_2: Ajustar los elementos del proceso de impresién en huecograbado.
UC1347_2: Realizar la impresion en huecograbado.

Entorno profesional:

Ambito profesional:

Desarrolla su actividad profesional en la industria grafica, en el area de impresion. En
pequefas, medianas o grandes empresas, con niveles muy diversos organizativo/
tecnoldgicos. Se integra en un equipo de trabajo donde desarrolla tareas individuales y en
grupo sobre la impresion en huecograbado. En general dependera organicamente de un
mando intermedio. El trabajo se realiza por cuenta ajena.

Sectores productivos:

Sector de artes graficas, constituyendo su propio subsector de impresion o bien formando
parte de otros sectores graficos como editorial y fabricacién de articulos de papel, cartén
y otros soportes, en las que se realizan diferentes procesos de preimpresion, impresion,
postimpresion.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes:
Operador de maquinas de huecograbado.
Operador de maquinas en linea de huecograbado.
Conductor de maquinas de huecograbado.

Formacién asociada: (450 horas)

Médulos Formativos

MF0200_2: Procesos en artes gréficas. (120 horas)

MF0201_2: Materias y productos en impresion. (120 horas)
MF1346_2: Preparacion de la impresion en huecograbado. (120 horas)
MF1347_2: Impresion de productos en huecograbado. (90 horas)

UNIDAD DE COMPETENCIA 1: OPERAR EN EL PROCESO GRAFICO EN CONDICIO-
NES DE SEGURIDAD, CALIDAD Y PRODUCTIVIDAD

Nivel: 2

Cédigo: UC0200_2
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Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1:

RP2:

RP3:

Comprobar y seguir el proceso grafico en su conjunto mediante flujos de trabajo
y en sus distintas fases: preimpresion, impresion y postimpresion, a través de la
estandarizacion y la comunicacién, para conseguir la calidad y productividad, de
acuerdo con las especificaciones establecidas.

CR1.1 El seguimiento del proceso grafico se realiza mediante flujos de trabajo para
facilitar la planificacion, automatizacion, los procedimientos y otros factores que
afectan al entorno de la produccién.

CR1.2 Mediante la estandarizacién y la comunicacion de las fases de trabajo se
consigue un resultado final del proceso mas efectivo.

CR1.3 Las distintas fases del proceso grafico se analizan con especificacion de sus
elementos, aplicando el empleo y secuencialidad de cada uno de ellos.

CR1.4 Los parametros y elementos de preimpresion elegidos se comprueban, de
acuerdo con especificaciones técnicas.

CR1.5 EI sistema de impresion es acorde con el soporte utilizado y producto a
obtener.

CR1.6 El acabado se aplica segun el soporte empleado, proceso seguido y
necesidades de uso, de acuerdo con las especificaciones técnicas.

CR1.7 Las anomalias observadas se recogen para tomar las medidas preventivas y
correctivas necesarias.

CR1.8 EIl proceso grafico, en todas sus fases, se realiza teniendo en cuenta y
aplicando la normativa de seguridad, higiene y medio ambiente.

Aplicar los métodos de control de calidad en el proceso de artes graficas para
conseguir el producto especificado, siguiendo las normas y estandares existentes.
CR2.1 El producto grafico se realiza teniendo en cuenta los conceptos fundamentales
de la calidad en las distintas fases de su fabricacion.

CR2.2 Las caracteristicas de calidad mas significativas en cada una de las fases del
proceso se identifican segun variables y atributos.

CR2.3 El control de la calidad se realiza metédicamente, utilizando los elementos de
control adecuados a cada caracteristica.

CR2.4 Los criterios de calidad se aplican segun los niveles de calidad y tolerancia
establecidos.

CR2.5 Las frecuencias de control se aplican segun el tipo de caracteristicas a
controlar y el numero de unidades de producto a obtener.

CR2.6 Los resultados e incidencias del control de calidad se recogen en las hojas
de control correspondientes.

CR2.7 Los colores y tonos deseados se obtienen segun los parametros y medidas
de color.

CR2.8 Los aparatos de medida se utilizan de acuerdo a las necesidades especificas
de los valores requeridos.

CR2.9 La transferencia de imagen se analiza segun la variacién de punto y el
contraste.

Determinar las caracteristicas de los productos graficos para establecer el proceso de
fabricacion adecuado, teniendo en cuenta los elementos disponibles y la normativa
aplicable.

CR3.1 Los productos graficos se identifican segun sus caracteristicas funcionales y
comunicativas.

CR3.2 Las relaciones funcionales y tecnoldgicas de los productos graficos se
establecen segun sus elementos componentes.

CR3.3 Los productos graficos se definen segun originales, esbozos y maquetas.
CR3.4 Los productos graficos responden a las especificaciones técnicas establecidas.
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CR3.5 Los productos graficos permiten mantener las condiciones competitivas para
la empresa.

CR3.6 Las caracteristicas fisico-quimicas de los productos graficos tienen en
cuenta las restricciones normativas medioambientales y de seguridad e higiene en
el trabajo.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Equipos informaticos. Impresora laser. Estandares de comunicacion. Flujos de trabajo.
Pupitre de luz normalizada. Utiles y herramientas de medicién y control: densitémetro,
tipometro, cuentahilos, colorimetro, espectrémetro.

Productos y resultados:
Incidencias del control de calidad. Hojas de control. Identificacién de anomalias o defectos
en los procesos.

Informacion utilizada o generada:

Orden de produccion. Documentacion técnica de equipos y maquinas de preimpresion,
impresion y postimpresion. Normativa de seguridad, de higiene y medioambiente.
Estandares y normas de calidad. Muestras autorizadas. Fichas técnicas. Manuales de
mantenimiento. Planes de control.

UNIDAD DE COMPETENCIA 2: PREPARAR LAS MATERIAS PRIMAS Y PRODUCTOS
INTERMEDIOS PARA LA IMPRESION

Nivel: 2

Codigo: UC0201_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Interpretar las 6rdenes de produccion para la planificacion del trabajo con criterios
de calidad y productividad.
CR1.1 Las 6rdenes de produccién se comprueban para contrastar que contienen la
informacion técnica necesaria en lo relativo a calidad y productividad.
CR1.2 Las 6rdenes de produccion se verifican para garantizar su coherencia con los
elementos del proceso: maquina, materiales y métodos.

RP2: Revisar la forma impresora para garantizar su calidad en la transferencia.
CR2.1 La forma impresora se comprueba para asegurar la adecuacion de su
superficie en cuanto a los posicionamientos, trazados y medidas especificadas.
CR2.2 La forma impresora se inspecciona para corregir los defectos que puedan
alterar la transferencia superficial.

RP3: Preparar y controlar el soporte a imprimir para alimentar la maquina de impresion de
forma que se garantice la continuidad de la tirada.
CR3.1 La cantidad y calidad del soporte a imprimir se verifican para garantizar su
conformidad con la orden de produccién.
CR3.2 El soporte a imprimir se transporta desde el almacén a la maquina siguiendo
las normas de seguridad establecidas.
CR3.3 El soporte a imprimir es manipulado y tratado segun los métodos de trabajo
establecidos para asegurar su entrada y paso por la maquina.

RP4: Preparar las tintas y aditivos en tonos estandar y colores especiales segun las
especificaciones, muestras y soportes que se van a imprimir.
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CR4.1 La tinta se elige teniendo en cuenta el proceso de impresion, la maquina, el
tipo de soporte y el acabado.

CR4.2 Las propiedades fisicoquimicas de las tintas de impresion: viscosidad, tiro,
rigidez, se adecuan a las necesidades de produccién, mediante las operaciones
oportunas: batido, adicion de reductores, de barnices o aceites.

CR4.3 Los tonos adecuados se obtienen mezclando las tintas segun las
especificaciones indicadas y realizando comprobaciones con el «pantone» o tablas
de color.

Contexto profesional:

Medios de produccion:
Equipos informaticos. Lector de planchas. Pupitre de luz normalizada. Densitometro.
Colorimetro, cuentahilos.

Productos y resultados:
Los soportes de impresion, la forma impresora y tintas.

Informacion utilizada o generada:
Orden de trabajo. Documentacion técnica de equipos y maquinas de impresion. Cartas de
color. Normativa de seguridad, higiene y medioambiental. Estandares de calidad.

UNIDAD DE COMPETENCIA 3: AJUSTAR LOS ELEMENTOS DEL PROCESO DE IM-
PRESION EN HUECOGRABADO

Nivel: 2

Codigo: UC1346_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Preparar los mecanismos de entrada, paso y salida de la maquina de impresion
en huecograbado mediante operaciones mecanicas o electronicas de ajuste para
permitir el correcto paso de los soportes durante la impresion.

CR1.1 Los elementos y mecanismos del sistema de alimentacién: grupo neumatico,
cabezal de alimentacién, portabobinas, cuerpos de tensién y otros se ajustan
mecanicamente y/o a través del panel de control de acuerdo con las necesidades
del soporte a imprimir y sus caracteristicas fisicas.

CR1.2 Los elementos y mecanismos de transporte del soporte se regulan
mecanicamente y/o a través del panel de control en relacién a la naturaleza del
soporte a imprimir.

CR1.3 Los elementos y mecanismos del sistema de salida se preparan mecanicamente
y/o a través del panel de control adaptandolos al soporte a imprimir, al impreso a
obtener y al formato determinado en las especificaciones técnicas.

CR1.4 Las operaciones de preparacion de los mecanismos de entrada, paso y salida
de la maquina se realiza aplicando las normas de seguridad especificadas en el plan
de prevencion de riesgos laborales y de proteccién ambiental.

RP2: Preparar el cilindro grabado y el cilindro de presién en la maquina de huecograbado
realizando los ajustes necesarios para garantizar el correcto entintado y el registro
del impreso segun las especificaciones técnicas y/o muestras autorizadas.

CR2.1 La colocacion del cilindro grabado se realiza segun los métodos de trabajo
establecidos, consiguiendo su adaptacién al cuerpo de entintado.
CR2.2 El cilindro grabado se acopla al carro o grupo impresor realizando las
maniobras precisas de colocacién que garanticen su estabilidad.
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RP3:

RP4:

CR2.3 El cilindro de grabado se fija sobre el cuerpo de entintado permitiendo una
posicion 6ptima de entintado de prerregistro sobre el soporte a imprimir.

CR2.4 Elestado del cilindro de presidn, su recubrimiento y dimensiones se comprueba
verificando que responde a las necesidades de la impresion (tipo de grabado, tinta
y soporte) y a las especificaciones técnicas de la maquina.

CR2.5 El cilindro impresor se elige segun su dureza, considerando en la eleccion
las caracteristicas del soporte a imprimir de manera que se asegure una correcta
transmision de presion, una transferencia de tinta correcta y una calidad de impresion
sin defectos ni variaciones dimensionales.

CR2.6 La presion entre el cilindro impresor y el cilindro grabado se regula en funciéon
de la naturaleza del soporte a imprimir y de la dureza del cilindro impresor.

CR2.7 Los cilindros grabados, una vez finalizada la impresion, se desmontan,
retiran, limpian y almacenan teniendo en cuenta las medidas de seguridad y de
conservacion del cilindro grabado.

CR2.8 Las operaciones de preparacion del grupo de presion de la maquina se
realizan aplicando las normas de seguridad especificadas en el plan de prevencion
de riesgos laborales y de proteccién ambiental.

Preparar el grupo entintador por medios mecanicos o electrénicos para controlar el
flujo de tinta en relacion con la naturaleza de la tinta, las necesidades de impresion y
las especificaciones técnicas.

CR3.1 Las mediciones de la reologia de la tinta se realizan con los aparatos de
medicion especificos: copa ford, viscosimetro, termémetro y otros representando las
mediciones en sus valores correspondientes.

CR3.2 La adicion de correctores: atenuantes, retardantes, acelerantes y otros se
realiza en funcién de las necesidades de la impresion.

CR3.3 Lareologia de la tinta se modifica mediante el control de los dosificadores, de
forma mecanica, electronica o informatica.

CR3.4 Los elementos de entintado: bandejas, difusores, dadores, cuchillas y tintero,
se regulan segun la naturaleza de la tinta, consiguiendo que la dosificacion de tinta
responda a las condiciones de transferencia y demanda de tinta del soporte.

CR3.5 Las bandejas de entintado se colocan a la distancia 6ptima en relacion
al diametro del cilindro de grabado asegurando su paralelismo para el correcto
entintado del mismo.

CR3.6. El difusor se posiciona de forma que garantice la distribucién homogénea de
la tinta, permitiendo el control del entintado.

CR3.7 Los elementos auxiliares: depdsito, bomba, circuito cerrado de alimentacién
y retorno, viscosimetro manual, copa ford, termémetro y mecanismo de control de
viscosidades, se ajustan al grupo entintador, facilitando la alimentacién y el control
sobre la tinta.

CR3.8Lacuchillase posicionaen el anguloy presion 6ptimos, de manera que permitan
el entintado de la forma impresora y la limpieza de las zonas no imprimibles.

CR3.9 El grupo entintador y elementos auxiliares, una vez finalizada la impresion, se
limpian hasta quedar exentos de tinta para no incidir en el tiraje siguiente.

CR3.10 La tinta sobrante se almacena siguiendo la normativa vigente sobre
eliminacién de residuos.

Preparar los dispositivos de acabado para conseguir una impresion final acorde con
las especificaciones técnicas.

CR4.1 Los dispositivos dosificadores de productos de acabado se ajustan
garantizando el control y uniformidad de la dosificacion en su aplicacion.

CR4.2 Los mecanismos de los dispositivos de acabado se disponen en funcién de
los tratamientos a aplicar en el producto final.
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CR4.3 La sincronizacién y nivelacion de los dispositivos de acabado se realizan
en funcién de la imprimibilidad del soporte y del tratamiento a aplicar segun las
indicaciones de la orden de trabajo.

RP5: Realizar el mantenimiento de primer nivel de las maquinas y equipos de huecograbado
para su correcto funcionamiento siguiendo las instrucciones técnicas del fabricante
y los protocolos de trabajo establecidos.

CR5.1 El engrase periddico de los puntos dispuestos en las maquinas y equipos
de huecograbado se realiza segun las instrucciones del fabricante y en los plazos
establecidos por el mismo o siguiendo los protocolos establecidos por la empresa.
CR5.2 EIl funcionamiento de los circuitos y filtros de los sistemas hidraulicos y
neumaticos se verifica segun las normas y plazos de mantenimiento establecidos.
CR5.3 Los componentes de las maquinas y equipos de huecograbado se limpian
segun los procedimientos definidos en el plan de mantenimiento y siguiendo los
protocolos establecidos por la empresa.

CR5.4 Las operaciones de mantenimiento de las maquinas y equipos de
huecograbado se realizan aplicando las normas de seguridad especificadas en el
plan de prevencion de riesgos laborales y de proteccién medioambiental y registrando
los datos en los documentos habilitados.

CR5.5 Los dispositivos de seguridad de las maquinas de huecograbado se
comprueban y mantienen operativos segun el plan de prevencién de riesgos vigente
y siguiendo los protocolos establecidos por la empresa.

CR5.6 El depdsito de los residuos generados en las zonas establecidas se realiza
atendiendo al plan de prevencién y proteccion ambiental establecido por la
empresa.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Maquinas de impresion en huecograbado. Dispositivos de acabado. Pupitre de control.
Pupitre de luz normalizada. Densitometro. Termémetro. Viscosimetro. Colorimetro. Copa
ford. Cuentahilos. Muestras normalizadas. Cartas de color. Contenedores de residuos.
Equipos de proteccion individual.

Productos y resultados:

Puesta a punto de los mecanismos de los sistemas de alimentacién paso y salida de
la maquina. Ajustes del cilindro grabado. Nivelacion del sistema de entintado. Posicion
correcta de la cuchilla. Maquina limpia y en condiciones de seguridad. Mantenimiento
preventivo. Preparacion de los dispositivos de acabado.

Informacion utilizada o generada:

Orden de trabajo. Impresiones y muestras autorizadas. Documentacién técnica de
equipos y maquinas de impresion. Plan de prevencion de riesgos laborales y de proteccion
ambiental. Estandares y normas de calidad. Registro de datos de mantenimiento. Ficha de
seguridad de manipulacién de tintas y disolventes.

UNIDAD DE COMPETENCIA 4: REALIZAR LA IMPRESION EN HUECOGRABADO
Nivel: 2
Cédigo: UC1347_2

Realizaciones profesionales y criterios de evaluacion:

RP1: Obtener las primeras muestras impresas, realizando la puesta en marcha de los
grupos de impresion y la coordinacion del proceso para comprobar la calidad de la
impresion segun las caracteristicas especificadas en la orden de trabajo.

CR1.1 La alimentacién de los materiales: soportes, tintas y otros, se realiza de
forma que se eviten interrupciones o paradas innecesarias, comprobando la
correspondencia con la orden de trabajo.
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RP2:

RP3:

CR1.2 La coordinacién del proceso y del equipo de trabajo se establece, cuando
procede, para garantizar la calidad y la continuidad de la tirada.

CR1.3 Los primeros impresos se controlan en cantidad suficiente siguiendo las
normas de procedimiento de la empresa, para comprobar el registro, correccién de
los tonos y ausencia de defectos.

CR1.4 El registro del impreso se corresponde con los parametros y margenes
establecidos en la orden de trabajo, asegurando la calidad cromatica.

CR1.5 EI color, en su tonalidad e intensidad, se corresponde con los parametros
determinados en la orden de trabajo o con las muestras autorizadas.

CR1.6 EIl control sobre la reologia y el secado de la tinta, permite una impresion
controlada sin alteraciones: color, intensidad, tonalidad, limpieza, transparencia y brillo.
CR1.7 La resistencia fisico-quimica de la tinta al frote, a la luz y a otros agentes
quimicos sobre el soporte se corresponde con las instrucciones técnicas.

CR1.8 Los parametros de impresion: intensidad, contraste, error de tono y oftros,
responden a la calidad requerida en la orden de trabajo o a las muestras autorizadas.
CR1.9 Los valores de los parametros de impresion se miden con los equipos épticos
de medicion: densitémetro, colorimetro, espectrofotémetro, expresandolos en sus
unidades correspondientes.

CR1.10 EI control se realiza segin muestras, patrones, tablas normalizadas y
especificaciones técnicas.

CR1.11 La separacion entre el cilindro grabado y el cilindro de presion se ajusta
teniendo en cuenta el soporte a imprimir y la presion requerida.

Modificar las variables del proceso para corregir las caracteristicas segun los
resultados de las primeras hojas impresas.

CR2.1 El registro circunferencial del impreso se corrige adelantando o retrasando el
soporte al punto de transferencia a través del procedimiento manual, electrénico o
informatico que disponga la maquina.

CR2.2 El registro axial del impreso se corrige desplazando el cilindro grabado sobre
su eje o mediante el desplazamiento del soporte a través del procedimiento manual,
electrénico o informatico de que disponga la maquina.

CR2.3 La variacién tonal se reajusta, actuando sobre la intensidad de la tinta,
variando la presioén y posicionamiento de la cuchilla.

CR2.4 Los valores de impresion: color, intensidad, tonalidad, limpieza, transparencia,
brillo y otros, se modifican actuando sobre la tinta, la presion del cilindro y el
posicionamiento de la cuchilla.

CR2.5 La penetracion y la transferencia de la tinta al soporte se modifican variando
la reologia de la tinta y las presiones.

CR2.6 La correccion y ajuste se efectua sobre los materiales a emplear, modificando
las caracteristicas fisico-quimicas y/o tonales de la tinta y el tratamiento del soporte.

Obtener el producto impreso supervisando el proceso durante la tirada y coordinando
su actividad con el equipo de trabajo para garantizar la productividad y calidad
establecidas en la orden de trabajo.

CR3.1 El control de calidad se realiza segun la frecuencia establecida por la empresa
y con los elementos de medicion adecuados, segun las instrucciones de la orden
de trabajo, garantizando la uniformidad de los resultados a lo largo de la tirada y
registrando dichos controles en los documentos habilitados por la empresa.

CR3.2 La estabilidad del registro se mantiene mediante el control de todos los
parametros que actuan durante la impresion: velocidad, tensién y fijado de la forma
impresora con revisiones periddicas para garantizar la calidad de la tirada.

CR3.3 La entonacién se mantiene en los parametros establecidos dentro de los
margenes de tolerancia.

CR3.4 El secado de la tinta sobre el soporte se comprueba garantizando que permite
una manipulacion inmediata.
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CR3.5 Las zonas de trabajo de su responsabilidad se mantienen en condiciones de
limpieza, orden y seguridad.

CR3.6 Todas las operaciones se coordinan con el grupo de trabajo que opera en la
maquina de impresion para garantizar la continuidad del proceso y los resultados
establecidos en la orden de trabajo.

RP4: Cumplimentar los partes de produccién para la confirmacion del trabajo realizado
con los datos de incidencias, calidad y productividad.
CR4.1 Los desajustes de registro, alteraciones del soporte, manchas, salpicaduras,
variaciones tonales y paradas, se recogen en los partes de produccion como
incidencias del autocontrol.
CR4.2 Los partes de produccion se cumplimentan comprobando que la productividad
especificada coincide con la obtenida.
CR4.3 Los parametros de calidad: valores densitométricos, intensidad, orden de los
colores en la tirada, comportamiento del material, nimero de ejemplares y consumo
de material utilizado se controlan durante la tirada y se recogen en el parte de
produccion.
CR4.4 Los datos sobre la tirada se recogen en los partes de produccion, posibilitando
su analisis en reimpresiones posteriores.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Maquinas de impresién en huecograbado. Soportes de impresién: papeles, plasticos
y otros. Pupitres de control. Pupitre de luz normalizada. Densitometro. Colorimetro.
Espectrofotémetro. Cuentahilos. Contenedor de residuos. Equipos de proteccion individual.
Copa ford.

Productos y resultados:
Diferentes productos impresos sobre papel, plastico y otros soportes: envases y embalajes,
libros, revistas y otros. Control de residuos.

Informacion utilizada o generada:

Orden de trabajo. Parte de produccion. Ficha técnica de producto. Ficha de calidad.
Impresiones y muestras autorizadas. Documentacién técnica de equipos y maquinas de
impresion. Plan de prevencién de riesgos laborales y de proteccion ambiental. Estdndares
y normas de calidad. Registro de datos de produccién. Ficha de seguridad de manipulacion
de tintas y disolventes.

MODULO FORMATIVO 1: PROCESOS EN ARTES GRAFICAS

Nivel: 2

Cédigo: MF0200_2

Asociado ala UC: Operar en el proceso grafico en condiciones de seguridad, calidad
y productividad

Duracién: 120 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar el proceso grafico en su conjunto y sus distintas fases: preimpresién, impresién
y postimpresién, considerando la comunicaciéon entre ellas mediante modelos de
estandarizacion.

CE1.1 Explicar las caracteristicas y configuracion tipo de las empresas segun la fase
de produccion.

CE1.2 A partir de un producto grafico, describir mediante flujos de trabajo la secuencia
de tareas u operaciones en un supuesto entorno de produccion.

CE1.3 Analizar, desde el punto de vista del disefio, las caracteristicas de un proceso
dado:
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- Formatos y medidas.
Tipologia.
Colores.

- Soportes.

- Encuadernacién y acabado.
CE1.4 A partir de un producto dado, relacionar y secuenciar las distintas fases de
preimpresion que han intervenido en su elaboracion:

- Texto: cuerpo, familia, estilo, parrafo, interlineado.

- Tramas: lineatura, forma del punto y angulacion.

- Separacién de colores.

- Sistemas de trazado y compaginacion utilizados.
CE1.5 A partir de un producto dado, describir y reconocer las caracteristicas del
sistema de impresion utilizado segun:

- Tipo de soporte utilizado.

- Tintas: clases y capas.

- Tramado.

- Perfil de los caracteres.

- Huella o relieve sobre el soporte.

- Defectos en la impresion.

- Numero de pasadas en maquinas.
CE1.6 Analizar los diferentes sistemas de preimpresion, impresion y postimpresion,
describiendo y relacionando sus principales fases con las maquinas, equipos, materias
primas y productos.
CE1.7 Describir los sistemas electrénicos de impresion mas significativos.

C2: Clasificar los productos graficos segun su composicion y sus caracteristicas funcionales:

C3:

papeleria, carpeteria, estucheria, edicidn y publicidad.
CEZ2.1 Explicar las caracteristicas de los diferentes productos graficos.
CEZ2.2 Analizar las caracteristicas estructurales de los diferentes productos graficos.
CEZ2.3 A partir de unas muestra de productos graficos:
- Valorar la capacidad comunicativa y funcional de los diferentes productos
graficos.
- Analizar su composicion fisicoquimica e identificar su capacidad funcional.

Reconocer y analizar los parametros y medidas del color empleados en las artes
graficas.
CES3.1 Describir los espacios cromaticos: RGB, CMYK, HSB, CIE Lab.
CE3.2 Describir los aparatos de medida utilizados en el color: colorimetro, brillémetro,
espectrofotémetro.
CE3.3 Describir las distintas fuentes de iluminacion, temperatura de color y condiciones
de observacion.
CE3.4 A partir de las muestras de color:
- Identificar los parametros de color: brillo, saturacién, tono e indice de
metameria.
- Representar los valores colorimétricos en los espacios cromaticos.
- Evaluar las diferencias de color y su posibilidad de reproduccion en el sistema
grafico.
CE3.5 Manejar los dtiles e instrumentos de medicién: higrometro, termémetro,
conductimetro, balanza de precisién, densimetro, viscosimetro y microscopio, para
obtener los valores de humedad, temperatura, conductividad, densidad, variaciones
de dimension de soportes, materiales y materias primas.
CE3.6 Describir los aparatos de medida utilizados en el color: colorimetro, brillémetro
y espectrofotometro.
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C4: Relacionar las normas de seguridad, higiene y medioambientales con las operaciones
que se desarrollan en el proceso grafico cumpliendo con la normativa establecida.
CE4.1 Describir y relacionar las normas relativas a seguridad, higiene y medioambiente,
con las distintas fases del proceso.

CE4.2 Identificar los elementos de seguridad instalados en los distintos lugares y
equipos de riesgo.

CE4.3 Mediante ejemplos practicos, identificar las etiquetas de seguridad que
aparecen en las maquinas y productos utilizados en el proceso grafico.

CE4.4 Reconocer los documentos y procedimientos medioambientales aplicados en
el proceso grafico.

C5: Analizar el proceso de control de calidad en un «proceso tipo» de artes graficas.
CEb.1 Describir las fases y conceptos fundamentales de control de calidad en
fabricacion.

CES5.2 Describir de forma sucinta un proceso de control de recepcion.
CEb5.3 Describir los instrumentos utilizados en el control de calidad: densitémetros,
colorimetros, tiras de control y aparatos de control en linea de produccion.
CEb.4 A partir de una prueba de preimpresion y teniendo en cuenta unos estandares
de impresion:
- Realizar las medidas densitométricas y colorimétricas.
- Valorar que la reproduccion de la gama de colores se adecue con los estandares
fijados.
CEb.5 A partir de un producto impreso, y teniendo en cuenta unos estandares:
- Seleccionar el instrumento de medicion.
- Realizar la calibracién del instrumento de medicién.
- Realizar mediciones densitométricas, colorimétricas, del «trapping»,
deslizamiento y equilibrio de grises.
- Espacio cromatico.
- Realizar medidas sobre la tira de control.
- Comprobar el ajuste con los estandares establecidos.
CEb.6 A partir de un producto que hay que encuadernar y/o manipular, identificar y
evaluar los defectos detectados en:
- Formato y margenes.
- Marcas de corte.
- Senales de registro.
- Signaturas.
- Sentido de fibra.
- Repintados.
- Troqueles.
CES5.7 Describir las caracteristicas de calidad mas significativas de los productos de:
- Encuadernacién y manipulados: valoracion subjetiva, marcas de corte, huellas,
sefiales de registro, encolado.
- Resistencia al plegado.
- Resistencia al frote.
- Impresién: densidad, «trapping», ganancia de estampacion, equilibrio de color,
empastado, deslizamiento, registro.
- Preimpresion: pruebas, estandares.
CEb.8 Comprobar el estado final del impreso y relacionario con las especificaciones
del manipulado.

Capacidades cuya adquisicion deba ser completada en un entorno real de trabajo:
C1 respecto al CE1.5; C4 respecto al CE4.2; C5 respecto al CE5.3

Otras capacidades:

Reconocer el proceso productivo de la organizacién
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Demostrar cierta autonomia en la resolucién de pequefias contingencias relacionadas con
su actividad
Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa

Contenidos

1. Proceso grafico

Tipos de productos graficos.

Tipos de empresas: organizacion y estructura.

Modelos de estandarizacién y de comunicacién. Flujos de trabajo

Sistemas de Preimpresion. Clases de originales. Digitalizacion. Tratamiento de imagenes
y procesos de filmacion.

Periféricos de entrada, periféricos de salida, software y hardware especificos, procesadoras
y sistemas de pruebas.

Trazado y montaje. Elementos del montaje. Software especificos.

Sistemas de impresion. Equipos, prestaciones, comparacion de los distintos sistemas.
Tipos de tintas y soportes para cada sistema de impresion.

Encuadernacion. Clases. Prestaciones. Equipos. Caracteristicas.

Manipulados de papel y carton. Manipulados de otros materiales.

2. Color y su medicion

Naturaleza de la luz.

Espectro electromagnéticos.

Filosofia de la vision.

Espacio cromatico.

Factores que afectan a la percepcion del color.

Teoria del color. Sintesis aditiva y sustractiva del color.

Sistemas de representacion del color: Munsell, RGB, HSL, HSV, Pantone, CIE, CIE-Lab,
GATF.

Instrumentos de medida del color: densitometros, colorimetros, brilldmetros y
espectrofotdmetros. Evaluacién del color.

Gestion del color. Perfiles de color.

3. Seguridad, higiene y medioambiente
Planes y normas de seguridad.

Normas vigentes.

Sefales y alarmas.

Normativa medioambiental.

4. Calidad en los procesos

Ensayos, instrumentos y mediciones mas caracteristicas.

Calidad en preimpresion: ganancia de punto, equilibrio de grises y densidad.

Variables de impresion: densidad de impresion, contraste, penetracion, fijado, ganancia de
estampacion, equilibrio de color y de grises.

Tiras de control en la impresiéon. Medicion.

Calidad en postimpresion.

Control visual de la encuadernacién y manipulados.

Comprobacién de defectos del encuadernado y manipulados.

5. Control de Calidad

La calidad en la fabricacion.

El control de calidad. Conceptos que intervienen.

Elementos de control.

Fases de control: recepcién de materiales, procesos y productos.

Normas ISO y UNE.

Normas y estandares publicados por el comité 54 de AENOR relativos al proceso grafico.
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Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
- Aula polivalente de 2 m?/alumno.
- Laboratorio de ensayos de 60 m?

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con los procesos en artes
graficas, que se acreditaran mediante una de las formas siguientes:
- Formaciéon académica de Licenciado o Ingeniero u otras de igual nivel
relacionadas con este campo profesional.
- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las
competencias relacionadas con este médulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las
administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 2: MATERIAS Y PRODUCTOS EN IMPRESION

Nivel: 2

Codigo: MF0201_2

Asociado a la UC: Preparar las materias primas y productos intermedios para la
impresion

Duracion: 120 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Reconocer y analizar las principales propiedades y caracteristicas de las materias
primas utilizadas en los procesos de impresion.
CE1.1 Reconocer y describir el tipo y estructura de los papeles, cartones, plasticos,
metales y otros soportes para la impresion.
CE1.2 Reconocer y describir las principales caracteristicas y propiedades fisico-
quimicas de los soportes, expresandolas en sus unidades correspondientes.
CE1.3 Reconocer y describir las principales caracteristicas y propiedades fisico-
quimicas de las tintas, pigmentos, colorantes, resinas, aceites, barnices y solventes,
expresandolas en sus unidades correspondientes.
CE1.4 Reconocer y describir las principales caracteristicas fisico-quimicas de las
formas impresoras.
CE1.5 Caracterizar los principales defectos y alteraciones de los distintos soportes
utilizados para la impresion.
CE1.6 A partir de muestras de soportes, tintas y formas impresoras, identificar por su
nombre comercial los materiales principales usados para la impresion.

C2: Analizar el comportamiento de los principales materiales (productos, tintas, barnices,
planchas y soportes) empleados en el sistema de impresién, encuadernacion y
manipulados, relacionados con su aplicacion.

CE2.1 Describir los principales pigmentos, resinas, aceites, barnices y solventes
relacionados con las tintas.

CE2.2 Describir los principales materiales y productos quimicos relacionados con la
forma impresora.

CEZ2.3 Relacionar los distintos materiales con el modo de impresion, encuadernacion
0 manipulado utilizado y el nimero de ejemplares de la tirada.

CE2.4 Relacionar las propiedades de los materiales con los requerimientos de
comportamientos en la impresion.
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C3: Evaluar las caracteristicas de las variables de calidad de las materias primas, utilizando

C4:

C5:

C6:

instrumentos adecuados.

CE3.1 Relacionar la durabilidad y comportamiento de los distinfos soportes en la
impresion con las alteraciones que esto sufre a causa de: humedad y temperatura, el
almacenaje, la direccion de la fibra y la composicién de la pasta.

CE3.2 Relacionar la durabilidad y comportamiento de las tintas y productos quimicos
utilizados en la impresion con las alteraciones que estos sufren, a causa de la
temperatura, la humedad, la oxidacion, la exposicion a la luz y su composicion.
CE3.3 Diferenciar las caracteristicas y funcionamiento de los instrumentos de medicién
utilizados para el control de calidad de materias primas.

CE3.4 A partir de un caso practico de un ensayo: Manejar los Utiles e instrumentos
de medicion (girbmetro, termometro, balanza de precision, viscosimetro, microscopio,
IGT), para obtener los valores de humedad, presion, densidad, variaciones de
dimensioén de soportes, materiales y materias primas, expresando correctamente los
resultados de las mediciones.

CE3.5Apartir de un supuesto practico, caracterizado debidamente por unos estandares
de calidad, determinar los materiales adecuados para la produccion.

Analizar el proceso de almacenamiento de los materiales utilizados en Artes
Gréficas.

CEA4.1 Explicar los sistemas de almacenamiento caracteristicos de las empresas de
Artes Graficas.

CE4.2 Explicar las caracteristicas de equipos y medios de carga, trasportes y descarga
de materiales utilizados, relacionados con sus aplicaciones.

CE4.3 Relacionar los materiales con los procedimientos y condiciones que requiere
su almacenamiento.

Preparar materias primas, segun especificaciones técnicas y siguiendo la normativa
de seguridad e higiene y medioambiental vigentes.

CE5.1 Comprobar que las materias primas a tratar coinciden con las indicadas en las
especificaciones de la orden de trabajo.

CEb.2 Describir los componentes y diluciones que hay que emplear en la preparacion
de productos quimicos para la impresion.

CEb.3 Realizar las mezclas y acondicionamiento de las materias primas, segun los
parametros establecidos, respetando las normas de seguridad e higiene.

CE5.4 Comprobar que la preparacion de las materias se adecua a los resultados previstos.
CE5.5 Relacionar los materiales empleados en Artes Graficas, con la normativa
medioambiental, considerando los sustitutos de los productos utilizados
tradicionalmente.

CEb.6 Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion de
distintos materiales y productos empleados en Artes Graficas.

Analizar y evaluar planes de seguridad e higiene y la correspondiente normativa
vigente para utilizar correctamente medios y equipos de seguridad en el transporte y
manipulacion de materias primas para la impresion.
CEG6.1 Relacionar y describir las normas sobre simbologia y situacion fisica de sefales
y alarmas, equipos contra incendios, sequridad en el transporte y manipulacién de
materias primas.
CE®6.2 Describir las propiedades y usos de las ropas y equipos de proteccion personal
mas empleados en al industria grafica para el trasporte y manipulacion de materias
primas.
CEB6.3 A partir de un cierto numero de planes de seguridad e higiene de empresas del
sector de impresion:

- Identificar y describir los aspectos mas relevantes de cada plan, recogidos en la

documentacioén que lo contiene.
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- Identificar y describir los factores y situaciones de riesgo para la salud y la
sequridad en los planes.

- Relacionar y describir las adecuadas medidas preventivas y los métodos de
prevencion establecidos para evitar los accidentes.

Capacidades cuya adquisicion deba ser completada en un entorno real de trabajo:
C3 respecto al CE3.5; C6 respecto al CE6.3.

Contenidos:

1. Soportes de impresion

Estructura fisico-quimica de la composicion de papeles, cartoncillos, cartdon. Materias
vegetales, plasticos, metales.

Clasificacion, identificacion y denominaciones comerciales, formatos y aplicaciones.
Propiedades mas importantes de los soportes de impresion como materia prima.
Medicién de gramaje, rugosidad, humedad relativa, estabilidad dimensional, dureza y
flexibilidad.

Clases de pasta para el estucado de los soportes papeleros: papel, cartoncillo, carton.
Identificacion de defectos en los soportes.

Imprimibilidad de los distintos soportes.

Acondicionamiento.

Preparacion y aplicaciones.

2. Tintas

Composicion fisico-quimica de las tintas.

Tipos de tintas. Propiedades.

Medicién colorimétrica, viscosidad, densidad, rigidez, transparencia, tolerancia entre tintas
y capacidad de emulsificacion con el agua.

Clasificacion segun el modo de impresion.

Identificacion, aplicaciones y denominaciones comerciales.

Mezcla de tintas (Pantone). Preparacion y aplicaciones.

Identificacion de defectos. Resistencias mecanicas y distintos agentes (luz, agua, grasas,
acidos, alcalis y jabones).

3. Forma impresora y peliculas fotograficas

Estructura microscoépica. Clases de emulsiones.

Tipos de peliculas fotograficas.

Productos quimicos.

Clasificacion, identificacion, aplicaciones, formatos y denominaciones comerciales.
Procesado de materiales sensibles.

Propiedades mas importantes de las formas utilizadas en impresion: resistencia a la tirada,
tension superficial.

Distintas formas impresoras segun el modo de impresion.

Preparacion y mezcla de productos para el procesado.

4. Materiales complementarios
Barnices.

Lacas.

Adhesivos.

Plasticos.

Peliculas de estampacion.
Acondicionamiento y preparado.

5. Transporte, embalaje, almacenamiento
Transporte de los materiales de la fabrica al impresor.
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Problemas de transporte y embalaje de los soportes.
Condiciones de almacenamiento. Temperatura, humedad.
Influencia del almacenamiento en la tirada.

6. Control de calidad de materias primas

Proceso de control: sobre los materiales (soportes y tintas), control de la viscosidad,
tiempos de secado, resistencia al frote y arafiazos de barnices y lacas.

Normativas de calidad. Calidades comerciales.

Equipos e instrumentos.

Procedimientos de inspeccion y recepcion.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
- Aula polivalente de 2 m?/alumno.
- Laboratorio de ensayos de 60 m2.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con las materias primas
utilizadas en impresion que se acreditaran mediante una de las formas siguientes:
- Formacién académica de Ingeniero Técnico y otras de superior nivel
relacionadas con este campo profesional.
- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las
competencias relacionadas con este médulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las
Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 3: PREPARACION DE LA IMPRESION EN HUECOGRABADO
Nivel: 2

Codigo: MF1346_2

Asociado a la UC: Ajustar los elementos del proceso de impresiéon en
huecograbado

Duracion: 120 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Preparar y ajustar los diferentes sistemas de alimentacién, paso y salida de las
maquinas de huecograbado, mediante operaciones mecanicas o electronicas, segun
las caracteristicas de los soportes de impresion utilizados.

CE1.1 Reconocer los mecanismos de entrada, paso y salida por su estructura y
posicionamiento en la maquina relacionandolos con la funcién que realizan.
CE1.2 Describir las diferencias de funcionamiento y regulacion de los sistemas de
alimentacién paso y salida de maquinas de huecograbado aparatos neumaticos,
aparato marcador, sistemas de transmision, equipos de tensioén, rodillos tensores,
rodillos presores, apilador, bobinador y otros.
CE1.3 Identificar y explicar el uso de los manejadores, mecanicos o electrénicos, que
permiten ajustar los elementos que forman los equipos: alimentacion, transmision y salida.
CE1.4 En un caso practico de preparacion de los mecanismos de entrada, paso y
salida de maquinas de huecograbado debidamente caracterizado:
- Ajustar los elementos y mecanismos mecanicos y/o electrénicos del sistema de
alimentacioén en funcién del tamafio y tipo de soporte.
- Ajustar los mecanismos mecanicos y/o electrénicos de paso del soporte,
asegurando la continuidad, tension y control del soporte a imprimir.
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- Ajustar los mecanismos mecanicos y/o electronicos del sistema de salida,
asegurando su funcionamiento y la sincronizacioén entre ellos.
- Senalary realizartodas las operaciones en condiciones de seguridad y proteccion
ambiental.
CE1.5 A partir de un supuesto practico debidamente caracterizado y planteadas
unas incidencias tales como rotura de la banda, falta de tensién, deslizamiento axial,
arrugado, rasgado:
- Identificar los motivos y causas que lo provocan.
- Proponer los ajustes o maniobras necesarias en los mecanismos mecanicos y/o
electronicos de alimentacion, paso y salida para su correccion.

C2: Realizar el montaje de cuchillas operando sobre los manejadores que permitan su
instalacion, fijado y control de maniobra en condiciones de seguridad.
CE2.1 Describir los mecanismos de fijado de la cuchilla y contracuchilla en el
portacuchillas correspondiente.
CE2.2 Relacionar el tipo y filo de la cuchilla con su influencia sobre el cilindro grabado:
limpieza, penetracion, desgaste.
CE2.3 Relacionar el filo de la cuchilla y su angulo de contacto con la limpieza de
blancos del cilindro grabado.
CE2.4 Relacionar la distancia entre la zona de contacto cuchilla-cilindro grabado y el
punto de transferencia de la tinta al soporte con el entintado y transmision de la tinta
al soporte.
CEZ2.5 En un caso practico de montaje de cuchillas en un grupo entintador debidamente
caracterizado:
- Seleccionar la cuchilla con el filo apropiado para la supuesta impresion asi como
Su contracuchilla correspondiente.
- Realizar el montaje en el portacuchillas asegurando la presion uniforme y el
paralelismo entre ambas.
- Ajustar la posicién de la cuchilla y contracuchilla respecto a la zona de contacto
y el punto de transferencia de la tinta al soporte.

C3: Realizar operaciones de preparacion y puesta a punto del tintero y elementos
complementarios, valorando las necesidades del producto a imprimir.
CES3.1 Describir los mecanismos y elementos de puesta a punto de los tinteros y
elementos complementarios de maquinas de huecograbado.
CE3.2 Identificar los elementos complementarios de los tinteros en maquinas de
huecograbado: depdsito, circuito, bomba, viscosimetro automatico, termémetro,
enfriadores, dosificadores y otros.
CE3.3 Relacionar los diferentes tipos de bandeja y su posicionamiento con el diametro
del cilindro grabado.
CE3.4 En un caso practico de preparacion y puesta a punto del tintero y elementos
complementarios de maquinas de huecograbado debidamente caracterizado:

- Realizar maniobras de llenado del depdsito de la bomba, con la precaucioén de
evitar salpicaduras y creacion de espuma.

- Acondicionar el circuito cerrado de tinta segtin necesidades de entintado y tipo
de tinta.

- Colocar el tubo de alimentacién desde la bomba al tintero y el de retorno desde
el tintero al depésito de la bomba, con la menor distancia posible y asegurando
la ausencia de pliegues que dificulten el flujo de la tinta.

- Maniobrar con la bomba de la tinta ajustando el caudal a las necesidades de
entintado, controlando la ausencia de pérdidas en el circuito, asegurando el
control del flujo e impidiendo la decantacién de pigmentos de Ia tinta.

C4: Preparar los diferentes sistemas de entintado de la forma impresora relacionando y
valorando sus diferencias, ventajas y desventajas.
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CE4.1 Identificar los diferentes sistemas de entintado de la forma impresora,
relacionandolos con el modo de entintado y tipo de tintas, segun necesidades y
caracteristicas de impresion.

CE4.2 Relacionar los elementos comunes y especificos de los diferentes sistemas de
entintado: tintero, bandejas, depdsito, bomba, circuitos, calentadores, viscosimetro,
termoémetro, dador y otros.

CE4.3 En un caso practico de entintado del cilindro grabado debidamente
caracterizado:

- Realizar el entintado del cilindro grabado por inmersion.

- Determinar el nivel de tinta en el tintero y rellenarlo evitando que llegue hasta los
ejes del cilindro, razonando las causas.

- Ajustar los utillajes y elementos de proteccién del cuerpo de entintado
(antievaporacion y salpicaduras)

CE4.4 En un caso practico de entintado del cilindro grabado debidamente
caracterizado:

- Realizar el entintado de la forma impresora por difusor y bandeja de entintado.

- Comprobar el estado y funcionamiento de la bandeja interior del difusor.

- Ajustar a escala la altura de la bandeja del tintero, asegurando su paralelismo
con el cilindro grabado.

- Posicionar el difusor en relacioén al cilindro, permitiendo que la tinta se deslice
sobre la superficie de la bandeja igualando el mojado e impidiendo el secado de
la tinta en los alvéolos.

- Ajustar los utillajes y elementos de proteccion de salpicaduras y antievaporacion
del cuerpo de entintado.

CE4.5 En un caso practico de entintado del cilindro grabado debidamente
caracterizado:

- Realizar el entintado de la forma impresora por rodillo mojador.

- Comprobar la naturaleza y estado del recubrimiento del mojador.

- Asegurar el paralelismo con el cilindro grabado.

- Ajustar la presion del mojador contra el cilindro grabado, en funcién del tipo de
tinta y de grabado.

- Ajustar el nivel de tinta en el tintero sin superar los ejes del mojador.

- Ajustar los utillajes y elementos de proteccion de salpicaduras y antievaporacion
del cuerpo de entintado.

C5: Preparar y fijar los cilindros grabados y los cilindros de presion en el cuerpo de
impresion valorando su correcto estado.
CEb.1 Describir los mecanismos de colocacion y fijado del cilindro grabado en el
cuerpo de impresion.
CEb.2 Identificar y valorar el estado de los mecanismos y elementos de fijado de los
cilindros grabados: ejes, soportes y conos de montaje, limpiandolos y lubricandolos,
si fuera necesario.
CEb.3 Clasificar los diferentes rodillos de presiéon por su naturaleza, dureza y
dimensiones, en relacién a la tinta, grabado y soporte a imprimir y la eficacia para
consegquir la total transmision de la tinta del grabado al soporte.
CEDb.4 En un caso practico de preparacion y fijacion de los cilindros grabados y a partir
de una orden de trabajo debidamente caracterizada:

- Encajar los ejes en los cilindros grabados, mediante procesos manuales o
neumaticos.

- Realizar la comprobacion del desarrollo de cada cilindro con los dtiles y aparatos
de medida idéneos, comprobando su correspondencia con las especificaciones
técnicas.

- Comprobar la ausencia de defectos en la superficie de los cilindros grabados:
golpes, arafiazos, desgastes y otros, que puedan afectar a la calidad de
impresion.
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- Comprobar la ausencia de excentricidad en los cilindros grabados: calibre, arco,
puntero.

- Limpiar exhaustivamente los alvéolos de los cilindros, asegurando la ausencia
de tinta seca o cuerpos extrafios en su interior, utilizando utiles adecuados que
eviten posibles arafiazos.

- Comprobar visualmente en cada cilindro que el posicionamiento de los grafismos,
tiras de control y cruces de registros, corresponde con la orden de trabajo.

- Tomar datos de las medidas de los cilindros, verificando que la escala entre ellos
es correcta y se corresponde con las especificaciones técnicas.

- Acoplar los cilindros grabados al cuerpo impresor realizando maniobras precisas
que impidan su deterioro o dafios en su superficie.

- Posicionar los cilindros de forma que se puedan sincronizar las cruces de
registro.

CEb5.5 En un caso practico debidamente caracterizado y teniendo los cilindros
grabados y de presién correctamente colocados en la maquina:

- Maniobrar con diferentes presiones entre el cilindro grabado y el cilindro de
presion, con diferentes tintas y soportes, valorando los resultados de impresion
y comportamiento del soporte, relaciondndolos entre ellos.

- Determinar la presién minima necesatria y ajustar el rodillo de presién de manera
que asegure un angulo de entrada y salida adecuado al tipo de soporte y
caracteristicas de la tinta y grabado.

CEb.6 Realizar ensayos de presion con diferentes rodillos definiendo:

- Larelacion entre flexibilidad, dureza y presion, consiguiendo un punto de presion
uniforme entre el cilindro de presioén, soporte y cilindro grabado.

- Identificar los valores y relacionarlos con las necesidades de impresion.

- Clasificar los rodillos por su naturaleza, dureza y dimensiones.

C6: Preparary ajustar los diferentes sistemas de registro de las maquinas de huecograbado

C7:

segun las caracteristicas de los soportes de impresion utilizados.

CEG6.1 Identificar todos los elementos que acttan sobre el registro axial y circunferencial
y describir su modo de funcionamiento.

CEG6.2 Realizar las operaciones de ajuste en los elementos que permiten la variacion
y control sobre la estabilidad del registro: tacones, tensores, micrometros, barniers,
células fotoeléctricas, camaras de television y otros.

CEG6.3 En un caso practico debidamente caracterizado y a velocidad real de tirada:

- Realizar maniobras de registro circunferencial actuando sobre los tensores de
banda, relacionando su variacién con el resultado obtenido.

- Realizar maniobras de registro axial, actuando sobre el soporte y el
desplazamiento del cilindro grabado, valorando su variacién con el resultado
obtenido.

- Realizar maniobras sobre la tensién del soporte, valorando su influencia en el
registro.

Realizar operaciones de preparacion de dispositivos de acabado en maquinas de
huecograbado segun las necesidades de finalizacion del producto.
CE7.1 Describir los diferentes acabados en linea que pueden realizarse en una
maquina de impresion en huecograbado.
CE7.2 Relacionar los diferentes acabados posibles del producto en una maquina de
huecograbado con los materiales y equipos necesarios para su realizacion.
CE7.3 Valorar la posibilidad técnica de realizacion de los distintos acabados sobre
diferentes soportes de impresion.
CE7.4 En un caso practico debidamente caracterizado y partiendo de la informacién
de una orden de trabajo dada:

- Preparar los materiales y/o dispositivos implicados en las diferentes operaciones

de acabado a realizar.
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- Preparar los dispositivos y realizar las operaciones de ajuste necesarias para
consegquir el acabado del producto segun las indicaciones dadas.

- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion
de riesgos vinculados al ajuste y preparacion de dispositivos de acabado en
maquinas de huecograbado.

C8: Aplicar el mantenimiento de primer nivel descrito en el manual de una maquina de
huecograbado, asegurando el correcto funcionamiento de la misma.
CES8.1 Identificar todos los puntos de las maquinas que precisan de limpieza y engrase
ordinario.
CES8.2 Interpretar en el libro de mantenimiento de una maquina todos los puntos de
engrase por suforma, color indicativo y posicionamiento en la maquina, relacionandolos
con el tipo de lubricante y periodicidad de mantenimiento.
CE8.3 Reconocer en el libro de mantenimiento de una maquina de huecograbado
el método de mantenimiento y la periodicidad de todos los mecanismos auxiliares:
neumaticos, hidraulicos, filtros y otros.
CEB8.4 Relacionar los productos aditivos de limpieza con los elementos sobre los que
actuan utiles y materiales de autoproteccién en sus aplicaciones.
CEB8.5 En un caso practico debidamente caracterizado:

- Relacionar los elementos de seguridad de una maquina de huecograbado con
su posicion, funcion y parte del funcionamiento de la maquina sobre la que actua:
botones de parada de emergencia, rejillas de seguridad, carcasas y otros.

- Actuar sobre Jlos elementos de seguridad comprobando su correcto
funcionamiento y verificando que se producen las respuestas esperadas: parada
de emergencia, inmovilizacién de la maquina u otras.

CEB8.6 En un supuesto practico debidamente caracterizado sobre mantenimiento de
una maquina de huecograbado y dado un plan de prevencion de riesgos laborales y
proteccion ambiental:

- Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacién de los
materiales, productos y equipos empleados en las operaciones de manejo y de
mantenimiento de las maquinas de huecograbado.

- Identificar las normas de actuacion que aparecen en el plan relacionadas con las
operaciones de mantenimiento, asi como los equipos de proteccion individual
que deben emplearse.

- Reconocer los protocolos de actuacion en relacion al tratamiento de los residuos
producidos durante el mantenimiento de primer nivel.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C1 respecto a CE1.4 y CE1.5; C2 respecto a CE2.5; C3 respecto a CE3.4; C4 respecto
a CE4.3, CE4.4 y CEA4.5; C5 respecto a CE5.4, CE5.5 y CE5.6; C6 respecto a CE6.3; C7
respecto a CE7.4; C8 respecto a CE8.5 y CES8.6.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Finalizar el trabajo en los plazos establecidos.

Proponer alternativas con el objeto de mejorar los resultados.

Demostrar cierta autonomia en la resolucién de pequefias contingencias relacionadas con
su actividad.

Demostrar flexibilidad para entender los cambios.

Contenidos:

1. Preparacion de los cuerpos de alimentacién, paso y salida de las maquinas de
huecograbado

Manejadores mecanicos de uso. Caracteristicas y uso.

Pupitres de control electrénico. Partes y manejo.
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Preparacion y ajuste de la alimentacién.

Preparacion y ajuste de la transmision.

Preparacion y ajuste de la salida.

Problemas de regulacion de los elementos. Soluciones.

2. Preparacion del cuerpo de presidon en maquinas de huecograbado

Regulacion del grupo de presion. Desarrollos y presiones de cilindros.

Estaciones. Elementos que lo componen

Cilindros grabados, tipos de grabados.

Preparacion, fijacién, regulacién, tratamiento y correcciones en el cilindro grabado.
Preparacion y fijacion del rodillo de presion: naturaleza, tamarfio, montaje, tratamiento.
Registro axial y circunferencial de los rodillos.

3. Preparacion de los sistemas de entintado en maquinas de huecograbado
Sistemas de entintado. Regulacion de los elementos de entintado.

Preparacion de los elementos de entintado: tintero, bandeja, depdsito, bomba, circuitos y
otros.

Adaptacion de las tintas a las necesidades de impresion.

Caracteristicas de las cuchillas: tipo y filo.

Posicion y ajuste correcto de las cuchillas.

4. Mantenimiento de primer nivel en maquinas de impresién en huecograbado
Instrucciones técnicas de mantenimiento.

Limpieza de la maquina.

Elementos de seguridad de los diferentes cuerpos de la maquina.

Normas de seguridad, salud y proteccion ambiental vinculadas a las operaciones de
mantenimiento.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:

- Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.
- Laboratorio de ensayos de 60 mZ.

- Taller de impresion de 150 m?2.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con el ajuste de los elementos
del proceso de impresion en huecograbado, que se acreditara mediante una de las formas
siguientes:
- Formacion académica de Técnico Superior o de otras de superior nivel
relacionadas con este campo profesional.
- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las
competencias relacionadas con este médulo formativo.

2. Competencia pedagogica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las
Administraciones competentes.
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MODULO FORMATIVO 4: IMPRESION DE PRODUCTOS EN HUECOGRABADO
Nivel: 2

Codigo: MF1347_2

Asociado a la UC: Realizar la impresion en huecograbado

Duracion: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Realizar las operaciones de puesta en marcha en maquinas y equipos de impresion
en huecograbado para obtener las primeras muestras impresas.
CE1.1 Describir las operaciones de puesta en marcha de los grupos de impresion:
alimentacién de soporte, paro, entintado, aplicacion de presiones y secado.
CE1.2 Explicar los parametros que se deben controlar durante la puesta en marcha
de los grupos de impresion: velocidad de maquina, sincronizacion de los elementos,
funcionamiento de los circuitos cerrados de tinta, temperatura de los elementos de
secado y otros.
CE1.3 Relacionar los manejadores de alimentacion, paro y secado con las funciones
que desempenan.
CE1.4 A partir de un caso practico de operaciones de puesta en marcha, debidamente
caracterizado mediante una orden de trabajo:

- Determinar el caudal de la tinta segun las necesidades de entintado.

- Ajustar la presion de las cuchillas en relacién al angulo de incidencia y
necesidades de la tinta.

- Ajustar la presion del cilindro de presion en relacién al tipo de grabado, soporte
y tinta ut6ilizados.

- Controlar la sincronizacion de los elementos que intervienen en la puesta en
marcha.

- Obtener las primeras muestras impresas para su valoraciéon respecto a las
instrucciones recibidas o muestra facilitada y toma de medidas correctoras que
de ello se deriven.

- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos vinculados a la realizacion de la impresion en huecograbado.

C2: Realizar la impresion en huecograbado, manteniendo las variables del proceso dentro
de unas tolerancias establecidas mediante el control y ajuste de los parametros
necesarios.

CE2.1 Describir los defectos propios del sistema de impresion y los relativos al registro,
color y entonacion.

CEZ2.2 Describir los elementos del proceso que precisan de una coordinacion por
parte del equipo que opera en las maquinas de impresion en huecograbado.

CE2.3 Relacionar las maquinas y materias primas con la velocidad de impresién de
la tirada, segun los parametros del impreso: soporte, viscosidad de la tinta, densidad,
contraste de impresion, trapping, secado, diluyente, retardante y acelerante.

CEZ2.4 Relacionar los defectos caracteristicos en el impreso, ocasionados en el paso
del soporte por la méquina: repintado, rayado, arafiado y agujetas.

CE2.5 En un caso practico debidamente caracterizado:

- Relacionar las causas y los efectos del reajuste de los parametros del impreso,
accionando de forma manual o mediante equipos informatizados los elementos
mecanicos del registro, viscosidad de la tinta, el secado, las presiones y
regulaciones del sistema de alimentacion, transporte y salida.

- Relacionar el orden de impresion de los colores y diametro del cilindro grabado
adecuados segun el tipo de trabajo.

- Comparar el impreso con el original y con las pruebas de preimpresion,
reajustando los parametros de impresion: presion, entonacion, viscosidad,
secado, registro u otros para acercar los resultados a las pruebas.
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- Definir la coordinaciéon necesaria en el proceso de impresion.

- Obtener el impreso con la calidad requerida.

- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos vinculados a la realizacion de la impresion en huecograbado.

C3: Realizar mediciones sobre las variables de calidad del producto impreso en
huecograbado, relacionandolas con los procesos de impresion, utilizando los
instrumentos apropiados.

CE3.1 Diferenciar y describir las caracteristicas y funcionamiento de los instrumentos
de medicion utilizados para el control de calidad de huecograbado.

CE3.2 A partir de un supuesto practico de impresion de un producto en huecograbado
debidamente caracterizado, describir el método y frecuencia de obtencién de muestras
impresas durante la tirada especificada.

CE3.3 A partir de un caso practico de impresion de un producto en huecograbado
debidamente caracterizado, realizar durante la tirada la medicion de diversos
parametros tales como la viscosidad, secado, entonacion, densidad, contraste de
impresion, trapping, error de tono, contenido de gris, resistencia al frote, resistencia
a la luz, imprimibilidad del soporte y registro, utilizando los instrumentos adecuados y
expresando el resultado de la medida en las unidades y forma adecuada.

CE3.4 En un caso practico debidamente caracterizado, realizar maniobras de
acondicionamiento de la viscosidad de la tinta y tiempo de secado en relacién al
tipo de grabado, soporte, presion y velocidad de impresion, utilizando el diluyente,
retardante y acelerante adecuado a la naturaleza de la tinta.

CE3.5 A partir de un caso practico de medicién durante el proceso de impresion:

- Relacionar los distintos elementos que intervienen en una tira de control con la
desviacion de los parametros de calidad requeridos.

- Identificar y describir los defectos que deban ser controlados durante la tirada y,
en su caso, representar los valores en una grafica.

- Relacionar los gréaficos resultantes de las mediciones: viscosidad, secado,
intensidad de color, contraste de impresion, trapping, error de tono, contenido en
gris, registro, resistencia al frote, resistencia a la luz, imprimibilidad del soporte
y otros, con los parametros establecidos en el supuesto.

- Identificar los dispositivos de control que deben ser utilizados.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C1 respecto a CE1.1; C2 respecto a CE2.2. CE2.3y CE 2.4 ; C3 respecto a CE3.3, CE3.4
y CE3.5.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Cumplir con las normas de correcta produccion.

Finalizar el trabajo en los plazos establecidos.

Proponer alternativas con el objeto de mejorar los resultados.

Demostrar cierta autonomia en la resolucién de pequefias contingencias relacionadas con
su actividad.

Reconocer el proceso productivo de la organizacion.

Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

Demostrar flexibilidad para entender los cambios.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

Contenidos:

1. Operaciones de puesta en marcha de maquinas de huecograbado

Puesta en marcha de la alimentacién del soporte, paro, entintado, aplicacion de presiones
y secado.

Control de la velocidad de maquina y sincronizacion de los elementos.
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Ajustes en la puesta en marcha de los circuitos cerrados de tinta, temperatura de los
elementos de secado y otros.

2. La tirada del impreso en huecograbado

Reajuste manual, electréonico 6 informatico de los elementos de dosificacion.

Revision del impreso. Reajuste de los parametros del impreso: entintado, transferencia de
la tinta y registro de la imagen sobre el soporte.

Velocidad de la maquina. Relacion materias primas y velocidad.

Defectos en la impresion huecograbado. Causas y correcciones.

Entonacion y color del impreso. Secuencia de impresion. Mezcla de color. Comprobacion
del impreso con pruebas de preimpresion.

Acondicionamiento de viscosidad y secado de la tinta.

3. Control de calidad durante la tirada de huecograbado

Normas de calidad del impreso en huecograbado.

Programas y equipos para el control de la calidad del impreso de huecograbado.
Elementos para el control: tiras de control, testigo lateral, parches.

Procedimientos del control de calidad del impreso en huecograbado: registro, densidad de
la masa, valor tonal, contraste de impresion, trapping, error de tono, contenido en gris.
Control del impreso terminado.

Comportamiento de la tinta sobre el soporte.

Condiciones de imprimibilidad del soporte.

Pautas para la inspeccion del impreso. Muestreo. Fiabilidad. Medicion.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:

- Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.
- Laboratorio de ensayos de 60 mZ.

- Taller de impresion de 150 m?2.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la realizacién de la
impresion en huecograbado, que se acreditara mediante una de las formas siguientes:
- Formaciéon académica de Técnico Superior o de otras de superior nivel
relacionadas con este campo profesional.
- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las
competencias relacionadas con este médulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las
Administraciones competentes.

ANEXO CDXIX

CUALIFICACION PROFESIONAL: IMPRESION EN SERIGRAFIAY TAMPOGRAFIA
Familia Profesional: Artes Graficas

Nivel: 2

Codigo: ARG419_2

Competencia general:

Realizar la impresién por los procedimientos de serigrafia y tampografia, efectuando la
preparacion de las formas impresoras, ajustando los elementos del proceso de impresion
y las materias primas necesarias, segun la productividad y calidad establecidas e
interviniendo en el proceso grafico, aplicando el plan de prevencién de riesgos laborales y
de protecciéon ambiental.
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Unidades de competencia:

UC0200_2: Operar en el proceso grafico en condiciones de seguridad, calidad y
productividad.

UC0201_2: Preparar las materias primas y productos intermedios para la impresion.
UC1348_2: Realizar la impresion en serigrafia.

UC1349_1: Realizar la impresion en tampografia.

Entorno profesional:

Ambito profesional:

Desarrolla su actividad profesional en la industria grafica, en el area de impresién. En
pequenas, medianas o grandes empresas, con niveles muy diversos organizativo /
tecnologicos. Se integra en un equipo de trabajo donde desarrolla tareas individuales
y en grupo sobre la impresion en serigrafia y en tampografia. En general dependera
organicamente de un mando intermedio. El trabajo se realiza por cuenta propia o ajena.

Sectores productivos:

Sector de artes graficas, constituyendo su propio subsector de impresion, y cualquier otro
sector en el que se realicen impresiones o estampaciones en serigrafia y/o tampografia
sobre diferentes soportes.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes:
Operador de maquina impresora de serigrafia.
Operario de maquina impresora de tampografia.
Impresor de serigrafia.

Impresor de tampografia.

Técnico de impresion serigrafica.

Técnico de impresion tampografica.

Formacion asociada: (450 horas)

Moédulos Formativos

MF0200_2: Procesos en artes graficas. (120 horas)
MF0201_2: Materias y productos en impresion. (120 horas)
MF1348_2: Impresion de productos en serigrafia. (150 horas)
MF1349_1: Impresion de productos en tampografia. (60 horas)

UNIDAD DE COMPETENCIA 1: OPERAR EN EL PROCESO GRAFICO EN CONDICIO-
NES DE SEGURIDAD, CALIDAD Y PRODUCTIVIDAD

Nivel: 2

Codigo: UC0200_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Comprobar y seguir el proceso grafico en su conjunto mediante flujos de trabajo
y en sus distintas fases: preimpresion, impresion y postimpresion, a través de la
estandarizacion y la comunicacién, para conseguir la calidad y productividad, de
acuerdo con las especificaciones establecidas.

CR1.1 El seguimiento del proceso grafico se realiza mediante flujos de trabajo para
facilitar la planificacion, automatizacion, los procedimientos y otros factores que
afectan al entorno de la produccién.

CR1.2 Mediante la estandarizacién y la comunicacion de las fases de trabajo se
consigue un resultado final del proceso mas efectivo.

CR1.3 Las distintas fases del proceso grafico se analizan con especificacion de sus
elementos, aplicando el empleo y secuencialidad de cada uno de ellos.
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CR1.4 Los parametros y elementos de preimpresion elegidos se comprueban, de
acuerdo con especificaciones técnicas.

CR1.5 EI sistema de impresion es acorde con el soporte utilizado y producto a
obtener.

CR1.6 El acabado se aplica segun el soporte empleado, proceso seguido y
necesidades de uso, de acuerdo con las especificaciones técnicas.

CR1.7 Las anomalias observadas se recogen para tomar las medidas preventivas y
correctivas necesarias.

CR1.8 EIl proceso grafico, en todas sus fases, se realiza teniendo en cuenta y
aplicando la normativa de seguridad, higiene y medio ambiente.

RP2: Aplicar los métodos de control de calidad en el proceso de artes graficas para
conseguir el producto especificado, siguiendo las normas y estandares existentes.
CR2.1 El producto grafico se realiza teniendo en cuenta los conceptos fundamentales
de la calidad en las distintas fases de su fabricacion.

CR2.2 Las caracteristicas de calidad mas significativas en cada una de las fases del
proceso se identifican segun variables y atributos.

CR2.3 El control de la calidad se realiza metédicamente, utilizando los elementos de
control adecuados a cada caracteristica.

CR2.4 Los criterios de calidad se aplican segun los niveles de calidad y tolerancia
establecidos.

CR2.5 Las frecuencias de control se aplican segun el tipo de caracteristicas a
controlar y el numero de unidades de producto a obtener.

CR2.6 Los resultados e incidencias del control de calidad se recogen en las hojas
de control correspondientes.

CR2.7 Los colores y tonos deseados se obtienen segun los parametros y medidas
de color.

CR2.8 Los aparatos de medida se utilizan de acuerdo a las necesidades especificas
de los valores requeridos.

CR2.9 La transferencia de imagen se analiza segun la variacién de punto y el
contraste.

RP3: Determinar las caracteristicas de los productos graficos para establecer el proceso de
fabricacion adecuado, teniendo en cuenta los elementos disponibles y la normativa
aplicable.

CR3.1 Los productos graficos se identifican segun sus caracteristicas funcionales y
comunicativas.

CR3.2 Las relaciones funcionales y tecnoldgicas de los productos graficos se
establecen segun sus elementos componentes.

CR3.3 Los productos graficos se definen segun originales, esbozos y maquetas.
CR3.4 Los productos graficos responden a las especificaciones técnicas
establecidas.

CR3.5 Los productos graficos permiten mantener las condiciones competitivas para
la empresa.

CR3.6 Las caracteristicas fisico-quimicas de los productos graficos tienen en
cuenta las restricciones normativas medioambientales y de seguridad e higiene en
el trabajo.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Equipos informaticos. Impresora laser. Estandares de comunicacion. Flujos de trabajo.
Pupitre de luz normalizada. Utiles y herramientas de medicién y control: densitémetro,
tipometro, cuentahilos, colorimetro, espectrémetro.
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Productos y resultados:
Incidencias del control de calidad. Hojas de control. Identificacién de anomalias o defectos
en los procesos.

Informacion utilizada o generada:

Orden de produccion. Documentacion técnica de equipos y maquinas de preimpresion,
impresion y postimpresion. Normativa de seguridad, de higiene y medioambiente.
Estandares y normas de calidad. Muestras autorizadas. Fichas técnicas. Manuales de
mantenimiento. Planes de control.

UNIDAD DE COMPETENCIA 2: PREPARAR LAS MATERIAS PRIMAS Y PRODUCTOS
INTERMEDIOS PARA LA IMPRESION

Nivel: 2

Codigo: UC0201_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Interpretar las 6rdenes de produccion para la planificacion del trabajo con criterios
de calidad y productividad.
CR1.1 Las 6rdenes de produccién se comprueban para contrastar que contienen la
informacion técnica necesaria en lo relativo a calidad y productividad.
CR1.2 Las 6rdenes de produccion se verifican para garantizar su coherencia con los
elementos del proceso: maquina, materiales y métodos.

RP2: Revisar la forma impresora para garantizar su calidad en la transferencia.
CR2.1 La forma impresora se comprueba para asegurar la adecuacion de su
superficie en cuanto a los posicionamientos, trazados y medidas especificadas.
CR2.2 La forma impresora se inspecciona para corregir los defectos que puedan
alterar la transferencia superficial.

RP3: Preparar y controlar el soporte a imprimir para alimentar la maquina de impresion de
forma que se garantice la continuidad de la tirada.
CR3.1 La cantidad y calidad del soporte a imprimir se verifican para garantizar su
conformidad con la orden de produccién.
CR3.2 El soporte a imprimir se transporta desde el almacén a la maquina siguiendo
las normas de seguridad establecidas.
CR3.3 El soporte a imprimir es manipulado y tratado segun los métodos de trabajo
establecidos para asegurar su entrada y paso por la maquina.

RP4: Preparar las tintas y aditivos en tonos estandar y colores especiales segun las
especificaciones, muestras y soportes que se van a imprimir.
CR4.1 La tinta se elige teniendo en cuenta el proceso de impresion, la maquina, el
tipo de soporte y el acabado.
CR4.2 Las propiedades fisicoquimicas de las tintas de impresion (viscosidad, tiro,
rigidez) se adecuan a las necesidades de produccién, mediante las operaciones
oportunas (batido, adicién de reductores, de barnices o aceites).
CR4.3 Los tonos adecuados se obtienen mezclando las tintas segun las
especificaciones indicadas y realizando comprobaciones con el «pantone» o tablas
de color.
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Contexto profesional:

Medios de produccion:
Equipos informaticos. Lector de planchas. Pupitre de luz normalizada. Densitometro.
Colorimetro, cuentahilos.

Productos y resultados:
Los soportes de impresion, la forma impresora y tintas.

Informacion utilizada o generada:
Orden de trabajo. Documentacion técnica de equipos y maquinas de impresion. Cartas de
color. Normativa de Seguridad, Higiene y Medioambiental. Estandares de Calidad.

UNIDAD DE COMPETENCIA 3: REALIZAR LA IMPRESION EN SERIGRAFia
Nivel: 2
Codigo: UC1348_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Realizar tratamientos superficiales, tales como térmicos, corona y aplicacion de
barnices correctores, sobre los soportes a imprimir para asegurar el anclaje de la
tinta y la estabilidad de los materiales ajustando los dispositivos a las necesidades
de produccion.

CR1.1 La orden de trabajo se interpreta identificando los materiales que se van
a imprimir asi como sus caracteristicas y los tratamientos a los que se les va a
someter.

CR1.2 Las fuentes térmicas, equipos electrénicos, barnizadoras y otros dispositivos
se seleccionan atendiendo al tipo de tratamiento al que se someteran los soportes,
segun las instrucciones indicadas en la orden de trabajo.

CR1.3 Los equipos de tratamiento superficial seleccionados se ajustan adaptandolos
a las necesidades fisicas y morfologicas del soporte, a la naturaleza de la tinta y al
sistema de secado.

CR1.4 Los tratamientos térmicos se aplican sobre los materiales ajustando la
temperatura y la velocidad de la banda e igualando los valores a los reales de
produccion, verificando que se obtiene una superficie imprimible.

CR1.5 El tratamiento corona se aplica segun instrucciones técnicas que aparecen
en la orden de trabajo, verificando que se obtiene una superficie imprimible.

CR1.6 Laaplicacion de barnices correctores sobre la superficie del material a imprimir
se realiza segun las especificaciones de la orden de trabajo y las caracteristicas
del material a aplicar utilizando el método mas apropiado: plotter de inyeccion,
aerografo, rodillos u otros.

CR1.7 Todos los tratamientos se realizan aplicando las normas de seguridad
especificadas en el plan de prevencién de riesgos laborales y de proteccion
ambiental.

RP2: Preparar los mecanismos de alimentacién, impresién y salida de la maquina de
serigrafia atendiendo a las indicaciones de la orden de trabajo y a los materiales
a emplear, para permitir la correcta alimentacion y salida del soporte y facilitar los
ajustes de entintado y registro posterior.
CR2.1 Las instrucciones técnicas que aparecen en la orden de trabajo, tales como
soporte a imprimir, tipo de tinta, numero de colores, total de ejemplares, instrucciones
de secado, parametros de control de calidad y otros se interpretan verificando
la coherencia con los materiales suministrados y chequeando la pantalla y otros
materiales entregados.
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RP3:

RP4:

CR2.2 Los elementos y mecanismos del sistema de alimentacion tales como grupo
neumatico, cabezal de alimentacién, elementos de transporte, topes de registro
y otros se verifican y adaptan a las necesidades del soporte a imprimir y a sus
caracteristicas fisicas.

CR2.3 Las mordazas de fijacion de la pantalla se ajustan segun las caracteristicas
fisicas y la naturaleza del bastidor de la pantalla que se va a fijar en la maquina.
CR2.4 Lafijacion de la pantalla se realiza en funcion del inicio de la impresion, segun
las necesidades técnicas del grafismo y del soporte de impresién a través de los
manejadores que actuan sobre las mordazas que permita asegurar la inmovilidad
de la pantalla durante el registro y la tirada.

CR2.5 Los tornillos de ajuste micrométrico de registro se promedian, tanto en sentido
horizontal y longitudinal dejandolos en el punto “cero” de manera que permita el
maximo recorrido en ambos sentidos.

CR2.6 La altura y el paralelismo de la pantalla en relacion al tablero de impresion se
ajusta mediante los recursos propios de la maquina: manuales, electrénicos u otros
teniendo en cuenta el soporte a imprimir y el fuera de contacto necesario en funcién
de las caracteristicas técnicas de la impresién, tipologia y tension de la malla.
CR2.7 La rasqueta, y la contrarrasqueta en su caso, se seleccionan por su tamafio,
dureza, altura, grosor y filo en funcion del superficie de impresion, caracteristicas de
la malla, tipologia de los grafismos, densidad de |a tinta y de los materiales sobre los
que se realice la impresion: papeles, textiles, objetos irregulares u otros.

CR2.8 El estado de la rasqueta se comprueba observando la correcta horizontalidad
del filo, la ausencia de poros, arafiazos 0 muescas en la cara que afecte a la
transmision de tinta.

CR2.9 Los sistemas de secado: aire caliente, infrarrojos, ultravioletas u otros se
preparan ajustando la temperatura, el tiempo de exposicion, la velocidad de la banda,
la distancia al elemento u otros parametros teniendo en cuenta las caracteristicas
de las tintas, de la impresién y del material a imprimir valorando los resultado
obtenidos.

CR2.10 Los dispositivos de salida y los equipos de apilado se seleccionan y preparan
segun la morfologia del producto final y atendiendo a las indicaciones de la orden de
trabajo asi como a las normas de seguridad establecidas para cada caso.

Ajustar el entintado y la transmisién de tinta segun las necesidades de impresion
para asegurar la cubriciéon de los grafismos y la transferencia de tinta que permita
una impresion de calidad, segun instrucciones técnicas o muestras autorizadas.
CR3.1 La presion, el angulo y el recorrido de la rasqueta se ajustan segun el tamafio
del grafismo, la cantidad de tinta a transferir y las necesidades de penetracion en el
soporte.

CR3.2 La contrarrasqueta o entintador se ajusta en su desplazamiento vertical en
cada recorrido de manera que permita el entintado de la forma impresora.

CR3.3 La contrarrasqueta se ajusta montandola paralela a la rasqueta y a la distancia
optima que permita el flujo de tinta entre los dos elementos.

CR3.4 El movimiento sincronizado entre la rasqueta y contrarrasqueta se comprueba
sobre la pantalla, limpia y sin aplicacion de tinta, verificando la funcionalidad del
movimiento y el contacto con la malla.

CR3.5 Latinta se deposita sobre la pantalla, extendiéndola en paralelo a la rasqueta
y de forma que cubra la totalidad de los grafismos a imprimir.

CR3.6 Los elementos de entintado y transmision de tinta se ponen en funcionamiento
verificando que en el recorrido de entintado se cubra toda la superficie de los
grafismos y en el retroceso la rasqueta se consiga la transferencia de la tinta.

Obtener las primeras muestras impresas realizando el prerregistro de la imagen
sobre el soporte a imprimir para valorar los resultados de la impresion y realizar
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las medidas correctoras segun los resultados obtenidos y las especificaciones de la
orden de trabajo.

CR4.1 Las primeras muestras impresas se controlan en cantidad suficiente que
permitan comprobar el color, el tono, la cubricidn, el secado y la presencia de
defectos de impresién sobre el soporte impreso.

CR4.2 Las condiciones reales de impresion se simulan mediante la impresién sobre
maculatura de las mismas caracteristicas del soporte a imprimir, con parametros
reales de produccion tales como velocidad, secado y otros.

CR4.3 La tonalidad e intensidad de color de los primeros impresos se controla con los
instrumentos 6pticos de medicion: densitometros, colorimetros y/o espectrofotémetros
respecto a las muestras autorizadas, patrones, bocetos, tablas normalizadas de
color y especificaciones técnicas, observando las posibles deficiencias a corregir.
CR4 .4 El prerregistro de la imagen se realiza desplazando la pantalla o el tablero de
impresion por medio de los mecanismos propios de la maquina a partir de plantillas
de registro, cruces y/o soportes impresos con un color previo.

CRA4.5 Los defectos en la uniformidad del entintado se corrigen actuando sobre la
rasqueta, el fuera de contacto de la pantalla, modificando las caracteristicas de las
tintas o sobre los materiales utilizados segun los defectos observados.

CR4.6 Las deficiencias en el anclaje de la tinta se solucionan modificando las
caracteristicas de las tintas, las condiciones de secado o el tratamiento de la
superficie de los soportes a imprimir.

CR4.7 El registro de la impresion se consigue actuando sobre la posicion de
la pantalla o el tablero de impresién por medio de los dispositivos mecanicos o
electronicos de la maquina.

CR4.8 Las variaciones en los valores cromaticos de impresion: color, tono, intensidad
y brillo se corrigen actuando sobre la cantidad de tinta transferida, mediante la
adicion de diluyentes, barniz o concentrado de color, en funcién de los resultados
que se quieren conseguir.

CRA4.9 Las deficiencias de secado detectadas se corrigen ajustando en los equipos
de secado la temperatura, la distancia del elemento secador, la velocidad de la
banda, la intensidad de las lamparas y/o el tiempo de exposicion.

RP5: Obtener el producto impreso, supervisando el proceso durante la tirada para garantizar

la productividad y calidad establecidas en la orden de trabajo.

CR5.1 El registro de la impresion se controla y se mantiene en los parametros
establecidos dentro de los margenes de tolerancia.

CR5.2 La cantidad de tinta sobre la pantalla se mantiene en cantidad suficiente que
asegure el entintado de toda la superficie durante el proceso de impresion.

CR5.3 El anclaje de la tinta se comprueba con las técnicas y elementos de control
adecuados, atendiendo a los criterios de seguridad y verificando que cumple con los
parametros establecidos.

CR5.4 La tonalidad, intensidad y otras variables de color en la impresiéon durante
la tirada se controlan visualmente o con los instrumentos 6pticos de medicion:
densitdmetros, colorimetros, espectrofotdmetros, manteniéndose la uniformidad
durante la tirada.

CR5.5 El control de calidad se realiza con la frecuencia y con los elementos de
medicion establecidos por la empresa, siguiendo las indicaciones de la orden de
trabajo, garantizando la calidad y uniformidad de los resultados a lo largo de la
tirada.

CR5.6 El manejo de la maquina de serigrafia durante la tirada se realiza aplicando
las normas de seguridad especificadas en el plan de prevencion de riesgos laborales
y de proteccién ambiental.

CR5.7 Los residuos producidos en el puesto de trabajo durante la tirada se gestionan
de acuerdo al plan de protecciéon ambiental vigente.
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RP6: Registrarlainformacion técnica de produccion con los datos de materiales, incidencias,
calidad y productividad para contribuir en el control de produccion, control de costes
y facilitar futuras reimpresiones.

CR6.1 Las particularidades del proceso de impresion realizado, tales como
tratamientos previos del material a emplear, preparaciéon especial de tintas,
condiciones de secado u otras, se registran detallando las condiciones especiales
llevadas a cabo y adjuntando muestras o la informacién técnica de los materiales
empleados.

CR6.2 Los datos relativos al comportamiento de las materias primas durante la
tirada se registran confirmando que la produccion se ha realizado con la calidad
requerida.

CR6.3 Los datos relativos a la produccion tales como cantidad de ejemplares
impresos, tiempos de produccion, maquina, tipo de parada, incidencias y otras, se
registran en el documento habilitado por la empresa a fin de contribuir al control de
los planes de produccion y control de costes.

CR6.4 La informacion relativa a los controles de calidad: tipos de control, frecuencia
de muestreo y desviaciones, se registran en los documentos habilitados por la
empresa a fin de contribuir al control de calidad en futuras reimpresiones.

RP7: Realizar el mantenimiento de primer nivel, siguiendo las instrucciones técnicas del
fabricante y los protocolos de trabajo establecidos por la empresa para mantener
las maquinas y equipos de serigrafia en condiciones 6ptimas de funcionamiento y
seguridad.

CR7.1 Las actuaciones establecidas en el plan de mantenimiento de primer nivel
se realizan segun la periodicidad definida y registrando los datos requeridos en los
documentos habilitados.

CRY7.2 El engrasado periddico se realiza segun las instrucciones del fabricante sobre
los puntos de engrase dispuestos en las maquinas y equipos de serigrafia.

CRY7.3 EIl funcionamiento de los compresores, circuitos y filtros se comprueban
siguiendo los protocolos de trabajo establecidos por la empresa.

CRY7.4 Los componentes de las maquinas y equipos de serigrafia se limpian segun
los procedimientos establecidos en el plan de mantenimiento.

CRY7.5 El deposito de los residuos generados en las zonas establecidas se realiza
aplicando las normas de seguridad especificadas en el plan de prevencién de riesgos
laborales y de proteccién ambiental.

CRY7.6 Los dispositivos de seguridad de maquinas y equipos de serigrafia se
comprueban y mantienen operativos segun el plan de prevencion de riesgos
laborales y de proteccién ambiental.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Equipos de tratamientos superficiales de soportes: térmicos, corona y otros. Mecanismos y
dispositivos de alimentacién de soporte. Mecanismos y dispositivos de salida y de apilado
del soporte. Pantallas serigraficas planas y cilindricas. Equipos y dispositivos de secado:
aire caliente, infrarrojos, ultravioletas y otros. Productos y soportes a imprimir: papeles,
plasticos, textiles, maderas, metales y otros. Tintas. Rasquetas y contrarrasquetas.
Maquinas de impresion en serigrafia. Densitometros, colorimetros, espectrofotdmetros.
Utiles y elementos de engrase y mantenimiento: grasa, aceite, engrasadores y otros.
Contenedores de residuos. Equipos de proteccién individual.

Productos y resultados:

Ajuste y preparacion de los equipos de tratamientos superficiales de soportes. Productos y
soportes tratados superficialmente para la impresion posterior. Ajuste y preparacion de los
equipos de secado. Ajuste de los sistemas de alimentacién, transmision, salida y apilado
en maquinas automaticas y semiautomaticas. Regulacién de los elementos de ajuste y
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fijado de la pantalla. Regulacion y ajuste de los sistemas de entintado y transferencia
de tinta. Productos y soportes impresos: papeles, plasticos, textiles, maderas, metales,
cristal y otros. Control de calidad durante la impresion: control del color, registro y otros.
Limpieza y mantenimiento de las maquinas de serigrafia y elementos auxiliares. Registro
de la informacién técnica de la produccion.

Informacion utilizada o generada:

Orden de trabajo. Hojas de especificaciones técnicas de materiales, tintas u otros.
Instrucciones técnicas del fabricante. Protocolos de trabajo. Plan de prevencién de riesgos
laborales y de protecciéon ambiental. Plan de mantenimiento de la empresa. Registro de
datos de control de calidad. Registro de datos de mantenimiento. Documento de registro
de la informacién técnica de la produccion.

UNIDAD DE COMPETENCIA 4: REALIZAR LA IMPRESION EN TAMPOGRAFIA
Nivel: 1
Codigo: UC1349_1

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Preparar los diferentes mecanismos y elementos de las maquinas de tampografia,
segun instrucciones de la orden de trabajo y las caracteristicas del producto a obtener
para conseguir la produccién con los criterios de calidad establecidos.

CR1.1 Las instrucciones técnicas que aparecen en la orden de trabajo, tales como
tipo de tinta, numero de colores, total de ejemplares, instrucciones de secado,
parametros de control de calidad y otros, se interpretan verificando la coherencia con
los materiales suministrados y chequeando la plancha grabada y otros materiales
entregados.

CR1.2 El sistema de sujecion y transporte de las bases portaobjetos, tales como
lanzaderas, carrusel, sistema de giro u otros, se selecciona y se monta en la maquina
segun las caracteristicas del objeto a imprimir y las necesidades de impresion y
registro de los diferentes colores.

CR1.3 Los moldes portaobjetos se seleccionan o se preparan atendiendo a las
caracteristicas fisicas del objeto a imprimir utilizando los materiales apropiados,
tales como madera, cartén, silicona, plasticos u otros, permitiendo que el objeto
quede inmovil durante el proceso hasta su extraccion.

CR1.4 Los moldes portaobjetos se ajustan sobre las bases en el lugar coincidente
con el modelo de tampdén, mediante los dispositivos de fijacion que disponga la
maquina o por medio de autoadhesivos.

CR1.5 Las planchas grabadas o clichés de tampografia se colocan haciendo coincidir
los elementos de fijacion y registro con los troquelados en la plancha, tales como
perforaciones, muescas y otros, fijandolas por medios imantados o autoadhesivos,
en el cuerpo de impresion correspondiente por el orden de impresién y color,
determinado en la orden de trabajo.

CR1.6 Los tampones se seleccionan segun su tamafio, forma y dureza en relacién a
la morfologia y naturaleza del objeto, a la tipologia de la superficie y al tamafio y tipo
de grafismo a imprimir: masas, lineas o tramados.

CR1.7 Los tampones intercambiables se acoplan en la maquina utilizando las
piezas de fijacion adecuadas y actuando sobre los elementos que permitan ajustar
el recorrido horizontal y vertical con respecto a la plancha grabada y al objeto que
se va imprimir, asi como la presion de entintado y la transferencia de tinta al objeto.
CR1.8 Los mecanismos de entintado se ajustan sobre la plancha grabada o cliché
de tampografia verificando su entintado y limpieza uniforme, comprobando que en
el recorrido se mantiene la estabilidad de la superficie.
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RP2:

RP3:

CR1.9 Las incidencias que surjan en la preparacion de la maquina de tampografia
y no puedan solucionarse se comunican al responsable o jefe de equipo detallando
las acciones realizadas.

CR1.10 Las operaciones de preparacion y ajuste de los mecanismos y elementos
de las maquinas de tampografia se realizan aplicando las normas de seguridad
especificadas en el plan de prevencién de riesgos laborales y de proteccion
ambiental.

Obtener las primeras muestras impresas valorando los resultados obtenidos e
identificando las deficiencias y sus causas para realizar las medidas correctoras
oportunas de acuerdo con las instrucciones de la orden de trabajo.

CR2.1 Las condiciones reales de impresién se simulan mediante la impresién sobre
maculaturas de las mismas caracteristicas del soporte a imprimir, con parametros
reales de produccion tales como velocidad, secado y otros.

CR2.2 Los sistemas de secado tales como aire caliente, infrarrojos, ultravioletas u
otros, se preparan ajustando la temperatura, el tiempo de exposicion, la velocidad
de la banda, la distancia al elemento u otros parametros teniendo en cuenta las
caracteristicas de las tintas, de la impresion y del material a imprimir.

CR2.3 La impresion realizada sobre el objeto se comprueba que corresponde con la
del grafismo del tampdn y que la transferencia de tinta ha sido completa, tomando
medidas correctoras en caso necesario.

CR2.4 El anclaje, la transferencia y el secado de la tinta sobre el material se
comprueba con las técnicas y elementos de control adecuados acondicionando la
tinta con la adicién de los aditivos adecuados, tales como diluyentes, retardantes u
otros, en funcion de los resultados obtenidos.

CR2.5 El registro de la imagen sobre el objeto a imprimir se realiza tomando como
referencia las pruebas, muestras o maquetas facilitadas, mediante la variacion de
los clichés o las bases portaobjetos.

CR2.6 La tonalidad e intensidad de color de los primeros productos impresos se
comprueba por comparacion con las muestras autorizadas y/o parametros definidos
en la orden de trabajo haciendo las modificaciones necesarias en las tintas.

Obtener el producto impreso supervisando el proceso durante la tirada para garantizar
la productividad y calidad establecidas en la orden de trabajo.

CR3.1 El registro de la impresion se controla y se mantiene en los parametros
establecidos dentro de los margenes de tolerancia.

CR3.2 La cantidad de tinta en los tinteros se mantiene en la cantidad suficiente que
asegure el 6ptimo entintado de la superficie durante el proceso de impresion.
CR3.3 El proceso de impresion se supervisa comprobando el funcionamiento de
los mecanismos de entintado e impresién y que la velocidad de la maquina permite
la alimentacion y extraccion controlada del objeto impreso y la disponibilidad de
materias primas.

CR3.4 La tonalidad, intensidad y otras variables de color en la impresiéon durante
la tirada se controlan visualmente por comparacion con muestras autorizadas
manteniendo la uniformidad durante la tirada.

CR3.5 El control de calidad se realiza siguiendo las indicaciones de la orden de
trabajo y con la frecuencia y los elementos de medicion establecidos, garantizando
la calidad y uniformidad de los resultados a lo largo de la tirada.

CR3.6 Los datos relativos a la produccion tales como cantidad de ejemplares
impresos, tiempos de produccién, maquina, paradas, incidencias, controles de
calidad y otros, se registran en el documento habilitado por la empresa a fin de
contribuir al control de los planes de produccién y control de costes.

CR3.7 Las incidencias que surjan durante la tirada se comunican al responsable o
jefe de equipo detallando las acciones realizadas.
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CR3.8 Las operaciones de manejo de la maquina de tampografia durante la tirada se
realizan aplicando las normas de seguridad especificadas en el plan de prevencion
de riesgos laborales y de proteccién ambiental.

RP4: Realizar el mantenimiento de primer nivel siguiendo las instrucciones técnicas del
fabricante y los protocolos de trabajo establecidos para el correcto funcionamiento de
la maquina de tampografia y de los equipos auxiliares.

CR4.1 La limpieza de los diferentes elementos de la maquina de tampografia y de
los equipos auxiliares se realiza utilizando los métodos y productos apropiados para
cada caso, siguiendo los protocolos de trabajo establecidos y manteniéndose en las
condiciones definidas por la empresa.

CR4.2 El engrase y otras operaciones de mantenimiento de primer nivel de la
magquina de tampografia y equipos auxiliares se realizan segun las instrucciones del
fabricante y el plan de mantenimiento establecido.

CR4.3 El funcionamiento de los circuitos y filtros de aire se verifica segun las normas
de mantenimiento establecidas.

CR4.4 Los dispositivos de seguridad de la maquina de tampografia y de los equipos
auxiliares se comprueban y mantienen operativos segun el plan de prevencion de
riesgos vigente.

CRA4.5 Los elementos fijos e intercambiables de la maquina de tampografia y equipos
auxiliares se limpian y revisan manteniéndose en los niveles de limpieza establecidos
en el plan de mantenimiento de la empresa y segun las recomendaciones del
fabricante.

CR4.6 Las actuaciones establecidas en el plan de mantenimiento de primer nivel
se realizan segun la periodicidad definida y registrando los datos requeridos en los
documentos habilitados.

CR4.7 Las anomalias y deficiencias observadas en el funcionamiento de la maquina
de tampografia y de los equipos auxiliares se registran en los documentos habilitados
informando al responsable para la subsanacion.

CRA4.8 Los residuos generados se tratan de acuerdo con las indicaciones del plan
de prevencion de riesgos laborales y de proteccion ambiental establecido por la
empresa, depositandolos en las zonas establecidas.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Clichés de tampografia. Tampones. Mecanismos de entintado abiertos y cerrados. Moldes
para sujecion de productos. Bases portaobjetos. Lanzadera, carrusel, sistema de giro u
otros sistemas de sujecién y transporte de las bases portaobjetos. Equipos y dispositivos
de secado: aire caliente, infrarrojos, ultravioletas y otros. Productos y soportes a imprimir:
papeles, plasticos, textiles, maderas, metales y otros. Tintas. Maquinas de impresién en
tampografia. Contenedores de residuos. Utiles y elementos de engrase y mantenimiento:
grasa, aceite, engrasadores y otros. Equipos de reciclado de residuos liquidos, trapos y
otros. Equipos de proteccion individual.

Productos y resultados:

Ajuste y preparacion de los equipos de secado. Seleccion y ajuste de los sistemas de
sujecion y transporte de las bases portaobjetos. Realizacién de moldes. Ajuste de los
moldes en las bases portaobjetos. Seleccion y ajuste de los tampones. Regulacion y
ajuste de los mecanismos de entintado. Productos y soportes impresos: papeles, plasticos,
textiles, maderas, metales, cristal y otros. Control de calidad durante la impresion: control
del color, registro y otros. Limpieza y mantenimiento de las maquinas de tampografia y
elementos auxiliares.
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Informacion utilizada o generada:

Orden de trabajo. Hojas de especificaciones técnicas de materiales: tampones, tintas u
otros. Instrucciones técnicas del fabricante. Protocolos de trabajo. Plan de prevencion
de riesgos laborales y de proteccion ambiental. Plan de mantenimiento de la empresa.
Registro de datos de control de calidad. Registro de datos de mantenimiento. Documento
de registro de la informacion técnica de la produccion.

MODULO FORMATIVO 1: PROCESOS EN ARTES GRAFICAS

Nivel: 2

Codigo: MF0200_2

Asociado ala UC: Operar en el proceso grafico en condiciones de seguridad, calidad
y productividad

Duracion: 120 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar el proceso grafico en su conjunto y sus distintas fases: preimpresion, impresion
y postimpresion, considerando la comunicacion entre ellos mediante modelos de
estandarizacion.

CE1.1 Explicar las caracteristicas y configuracion tipo de las empresas segtn la fase
de produccioén.
CE1.2 A partir de un producto grafico, describir mediante flujos de trabajo la secuencia
de tareas u operaciones en un supuesto entorno de produccion.
CE1.3 Analizar, desde el punto de vista del disefio, las caracteristicas de un proceso
dado:

- Formatos y medidas.

- Tipologia.

- Colores.

- Soportes.

- Encuadernacién y acabado.
CE1.4 A partir de un producto dado, relacionar y secuenciar las distintas fases de
preimpresion que han intervenido en su elaboracion:

- Texto: cuerpo, familia, estilo, parrafo, interlineado.

- Tramas: lineatura, forma del punto y angulacion.

- Separacién de colores.

- Sistemas de trazado y compaginacion utilizados.
CE1.5 A partir de un producto dado, describir y reconocer las caracteristicas del
sistema de impresion utilizado segun:

- Tipo de soporte utilizado.

Tintas: clases y capas.

Tramado.

- Perfil de los caracteres.

Huella o relieve sobre el soporte.

Defectos en la impresion.

- Numero de pasadas en maquinas.

CE1.6 Analizar los diferentes sistemas de preimpresion, impresion y postimpresion,

describiendo y relacionando sus principales fases con las maquinas, equipos, materias

primas y productos.

CE1.7 Describir los sistemas electrénicos de impresion mas significativos.

C2: Clasificar los productos graficos segun su composicion y sus caracteristicas funcionales:
papeleria, carpeteria, estucheria, edicién y publicidad.
CEZ2.1 Explicar las caracteristicas de los diferentes productos graficos.
CEZ2.2 Analizar las caracteristicas estructurales de los diferentes productos graficos.

cve: BOE-A-2010-883



2 )

BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Miércoles 20 de enero de 2010 Sec.l. Pag. 4997

B

CEZ2.3 A partir de unas muestras de productos graficos:
- Valorar la capacidad comunicativa y funcional de los diferentes productos
graficos.
- Analizar su composicion fisicoquimica e identificar su capacidad funcional.

C3: Reconocer y analizar los parametros y medidas del color empleados en las artes
graficas.
CE3.1 Describir los espacios cromaticos: RGB, CMYK, HSB, CIE Lab.
CE3.2 Describir los aparatos de medida utilizados en el color: colorimetro, brillémetro,
espectrofotémetro.
CE3.3 Describir las distintas fuentes de iluminacion, temperatura de color y condiciones
de observacion.
CE3.4 A partir de las muestras de color:
- Identificar los parametros de color: brillo, saturacion, tono e indice de metameria.
- Representar los valores colorimétricos en los espacios cromaticos.
- Evaluar las diferencias de color y su posibilidad de reproduccion en el sistema
grafico.
CE3.5 Manejar los dtiles e instrumentos de medicién: higrometro, termémetro,
conductimetro, balanza de precisién, densimetro, viscosimetro y microscopio, para
obtener los valores de: humedad, temperatura, conductividad, densidad, variaciones
de dimension de soportes, materiales y materias primas.
CE3.6 Describir los aparatos de medida utilizados en el color: colorimetro, brillémetro
y espectrofotometro.

C4: Relacionar las normas de seguridad, higiene y medioambientales con las operaciones
que se desarrollan en el proceso grafico, cumpliendo con la normativa establecida.
CE4.1 Describir y relacionar las normas relativas a seguridad, higiene y medioambiente,
con las distintas fases del proceso.

CE4.2 Identificar los elementos de seguridad instalados en los distintos lugares y
equipos de riesgo.

CE4.3 Mediante ejemplos practicos, identificar las etiquetas de seguridad que
aparecen en las maquinas y productos utilizados en el proceso grafico.

CE4.4 Reconocer los documentos y procedimientos medioambientales aplicados en
el proceso grafico.

C5: Analizar el proceso de control de calidad en un «proceso tipo» de artes graficas.
CEb.1 Describir las fases y conceptos fundamentales de control de calidad en
fabricacion.

CES5.2 Describir de forma sucinta un proceso de control de recepcion.
CEb5.3 Describir los instrumentos utilizados en el control de calidad: densitémetros,
colorimetros, tiras de control y aparatos de control en linea de produccion.
CEDb.4 A partir de una prueba de preimpresion, y teniendo en cuenta unos estandares
de impresion:
- Realizar las medidas densitométricas y colorimétricas.
- Valorar que la reproduccion de la gama de colores se adecue con los estandares
fijados.
CEb.5 A partir de un producto impreso, y teniendo en cuenta unos estandares:
- Seleccionar el instrumento de medicion.
- Realizar la calibracién del instrumento de medicion.
- Realizar mediciones densitométricas, colorimétricas, del «trapping», deslizamiento
y equilibrio de grises.
- Espacio cromatico.
- Realizar medidas sobre la tira de control.
- Comprobar el ajuste con los estandares establecidos.
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CEb.6 A partir de un producto que hay que encuadernar y/o manipular, identificar y
evaluar los defectos detectados en:
- Formato y margenes.
- Marcas de corte.
- Senales de registro.
- Signaturas.
- Sentido de fibra.
- Repintados.
- Troqueles.
CES5.7 Describir las caracteristicas de calidad mas significativas de los productos de:
- Encuadernacién y manipulados: valoracion subjetiva, marcas de corte, huellas,
sefiales de registro, encolado.
- Resistencia al plegado.
- Resistencia al frote.
- Impresion: densidad, «trapping», ganancia de estampacion, equilibrio de color,
empastado, deslizamiento, registro.
- Preimpresion: pruebas, estandares.
CEDb.8 Comprobar el estado final del impreso y relacionarlo con las especificaciones
del manipulado.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C1 respecto al CE1.1; C5 respecto al CE5.1 y CE5.2.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Demostrar cierta autonomia en la resolucién de pequefias contingencias relacionadas con
su actividad.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

Contenidos:

1. Proceso grafico

Tipos de productos graficos.

Tipos de empresas: organizacion y estructura.

Modelos de estandarizacién y de comunicacién. Flujos de trabajo

Sistemas de preimpresion. Clases de originales. Imagen latente y procesos de revelado.
Periféricos de entrada, periféricos de salida, software y hardware especificos, procesadoras
y sistemas de pruebas.

Trazado y montaje. Elementos del montaje. Software especifico.

Sistemas de impresion. Equipos, prestaciones, comparacion de los distintos sistemas.
Tipos de tintas y soportes para cada sistema de impresion.

Encuadernacion. Clases. Prestaciones. Equipos. Caracteristicas.

Manipulados de papel y carton. Manipulados de otros materiales.

2. Color y su medicion

Naturaleza de la luz.

Espectro electromagnético.

Filosofia de la vision.

Espacio cromatico.

Factores que afectan a la percepcion del color.

Teoria del color. Sintesis aditiva y sustractiva del color.

Sistemas de representacion del color: Munsell, RGB, HSL, HSV, Pantone, CIE, CIE-Lab,
GAFT.

Instrumentos de medida del color: densitometros, colorimetros, brilldmetros y
espectrofotdmetros. Evaluacién del color.
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3. Seguridad, higiene y medioambiente
Planes y normas de seguridad.

Normas vigentes.

Sefales y alarmas.

Normativa medioambiental.

4. Calidad en los procesos

Ensayos, instrumentos y mediciones mas caracteristicas.

Calidad en preimpresién: ganancia de punto, equilibrio de grises y densidad.

Variables de impresién (densidad de impresion, contraste, contraste, penetracion, fijado,
ganancia de estampacion, equilibrio de color y de grises).

Parches de control en la impresion. Medicion.

Calidad en postimpresion.

Control visual de la encuadernacion y manipulados.

Comprobacién de defectos del encuadernado y manipulados.

5. Control de calidad

La calidad en la fabricacion.

El control de calidad. Conceptos que intervienen.

Elementos de control.

Fases de control: recepcién de materiales, procesos y productos.

Normas ISO y UNE.

Normas y estandares publicados por el comité 54 de AENOR relativos al proceso grafico

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
Aula polivalente de 2 m?/alumno.
Laboratorio de ensayos de 60 m?

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con los procesos de artes
graficas, que se acreditaran mediante una de las formas siguientes:
- Formacién académica de Licenciado o Ingeniero o de otras de superior
nivel relacionadas con este campo profesional.
- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las
competencias relacionadas con este médulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las
administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 2: MATERIAS Y PRODUCTOS EN IMPRESION

Nivel: 2

Codigo: MF0201_2

Asociado a la UC: Preparar las materias primas y productos intermedios para la
impresion

Duracion: 120 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Reconocer y analizar las principales propiedades y caracteristicas de las materias
primas utilizadas en los procesos de impresion.
CE1.1 Reconocer y describir el tipo y estructura de los papeles, cartones, plasticos,
metales y otros soportes para la impresion.
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CE1.2 Reconocer y describir las principales caracteristicas y propiedades fisico-
quimicas de los soportes, expresandolas en sus unidades correspondientes.

CE1.3 Reconocer y describir las principales caracteristicas y propiedades fisico-
quimicas de las tintas, pigmentos, colorantes, resinas, aceites, barnices y solventes,
expresandolas en sus unidades correspondientes.

CE1.4 Reconocer y describir las principales caracteristicas fisico-quimicas de las
formas impresoras.

CE1.5 Caracterizar los principales defectos y alteraciones de los distintos soportes
utilizados para la impresion.

CE1.6 A partir de muestras de soportes, tintas y formas impresoras, identificar por su
nombre comercial los materiales principales usados para la impresion.

C2: Analizar el comportamiento de los principales materiales (productos, tintas, barnices,

planchas y soportes) empleados en el sistema de impresiéon, encuadernacion y
manipulados, relacionados con su aplicacion.

CE2.1 Describir los principales pigmentos, resinas, aceites, barnices y solventes
relacionados con las tintas.

CE2.2 Describir los principales materiales y productos quimicos relacionados con la
forma impresora.

CEZ2.3 Relacionar los distintos materiales con el modo de impresion, encuadernacion
0 manipulado utilizado y el nimero de ejemplares de la tirada.

CE2.4 Relacionar las propiedades de los materiales con los requerimientos de
comportamientos en la impresion.

C3: Evaluar las caracteristicas de las variables de calidad de las materias primas, utilizando

C4:

C5:

instrumentos adecuados.

CE3.1 Relacionar la durabilidad y comportamiento de los distinfos soportes en la
impresion con las alteraciones que esto sufre a causa de: humedad y temperatura, el
almacenaje, la direccion de la fibra y la composicién de la pasta.

CE3.2 Relacionar la durabilidad y comportamiento de las tintas y productos quimicos
utilizados en la impresion con las alteraciones que estos sufren, a causa de la
temperatura, la humedad, la oxidacién, la exposicion a la luz y su composicion.
CE3.3 Diferenciar las caracteristicas y funcionamiento de los instrumentos de medicién
utilizados para el control de calidad de materias primas.

CE3.4 A partir de un caso practico de un ensayo: Manejar los Utiles e instrumentos
de medicion (girometro, termoémetro, balanza de precision, viscosimetro, microscopio,
IGT), para obtener los valores de humedad, presion, densidad, variaciones de
dimensioén de soportes, materiales y materias primas, expresando correctamente los
resultados de las mediciones.

CE3.5Apartir de un supuesto practico, caracterizado debidamente por unos estandares
de calidad, determinar los materiales adecuados para la produccion.

Analizar el proceso de almacenamiento de los materiales utilizados en Artes
Gréficas.

CEA4.1 Explicar los sistemas de almacenamiento caracteristicos de las empresas de
Artes Graficas.

CE4.2 Explicar las caracteristicas de equipos y medios de carga, trasportes y descarga
de materiales utilizados, relacionados con sus aplicaciones.

CE4.3 Relacionar los materiales con los procedimientos y condiciones que requiere
su almacenamiento.

Preparar materias primas, segun especificaciones técnicas y siguiendo la normativa
de seguridad e higiene y medioambiental vigentes.

CE5.1 Comprobar que las materias primas a tratar coinciden con las indicadas en las
especificaciones de la orden de trabajo.
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CEb.2 Describir los componentes y diluciones que hay que emplear en la preparacion
de productos quimicos para la impresion.

CEb.3 Realizar las mezclas y acondicionamiento de las materias primas, segun los
parametros establecidos, respetando las normas de seguridad e higiene.

CE5.4 Comprobar que la preparacion de las materias se adecua a los resultados
previstos.

CE5.5 Relacionar los materiales empleados en Artes Graficas, con la normativa
medioambiental, considerando los sustitutos de los productos utilizados
tradicionalmente.

CEb.6 Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion de
distintos materiales y productos empleados en Artes Graficas.

C6: Analizar y evaluar planes de seguridad e higiene y la correspondiente normativa
vigente para utilizar correctamente medios y equipos de seguridad en el transporte y
manipulacion de materias primas para la impresion.

CEG6.1 Relacionar y describir las normas sobre simbologia y situacion fisica de sefales
y alarmas, equipos contra incendios, sequridad en el transporte y manipulacién de
materias primas.
CE®6.2 Describir las propiedades y usos de las ropas y equipos de proteccion personal
mas empleados en al industria grafica para el trasporte y manipulacion de materias
primas.
CEG6.3 A partir de un cierto numero de planes de sequridad e higiene de empresas del
sector de impresion:
- Identificar y describir los aspectos mas relevantes de cada plan, recogidos en la
documentacioén que lo contiene.
- Identificar y describir los factores y situaciones de riesgo para la salud y la
sequridad en los planes.
- Relacionar y describir las adecuadas medidas preventivas y los métodos de
prevencion establecidos para evitar los accidentes.

Capacidades cuya adquisicion deba ser completada en un entorno real de trabajo:
C3 respecto al CE3.5; C6 respecto al CE6.3.

Contenidos:

1. Soportes de impresion

Estructura fisico-quimica de la composiciéon de papeles, cartoncillos, carton. Materias
vegetales, plasticos, metales.

Clasificacion, identificacion y denominaciones comerciales, formatos y aplicaciones.
Propiedades mas importantes de los soportes de impresion como materia prima.
Medicién de gramaje, rugosidad, humedad relativa, estabilidad dimensional, dureza y
flexibilidad.

Clases de pasta para el estucado de los soportes papeleros: papel, cartoncillo, carton.
Identificacion de defectos en los soportes.

Imprimibilidad de los distintos soportes.

Acondicionamiento.

Preparacion y aplicaciones.

2. Tintas

Composicion fisico-quimica de las tintas.

Tipos de tintas. Propiedades.

Medicién colorimétrica, viscosidad, densidad, rigidez, transparencia, tolerancia entre tintas
y capacidad de emulsificacion con el agua.

Clasificacion segun el modo de impresion.

Identificacion, aplicaciones y denominaciones comerciales.

Mezcla de tintas (Pantone). Preparacion y aplicaciones.
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Identificacion de defectos. Resistencias mecanicas y distintos agentes (luz, agua, grasas,
acidos, alcalis y jabones).

3. Forma impresora y peliculas fotograficas

Estructura microscoépica. Clases de emulsiones.

Tipos de peliculas fotograficas.

Productos quimicos.

Clasificacion, identificacion, aplicaciones, formatos y denominaciones comerciales.
Procesado de materiales sensibles.

Propiedades mas importantes de las formas utilizadas en impresion: resistencia a la tirada,
tension superficial.

Distintas formas impresoras segun el modo de impresion.

Preparacion y mezcla de productos para el procesado.

4. Materiales complementarios
Barnices.

Lacas.

Adhesivos.

Plasticos.

Peliculas de estampacion.
Acondicionamiento y preparado.

5. Transporte, embalaje, almacenamiento

Transporte de los materiales de la fabrica al impresor.
Problemas de transporte y embalaje de los soportes.
Condiciones de almacenamiento. Temperatura, humedad.
Influencia del almacenamiento en la tirada.

6. Control de calidad de materias primas

Proceso de control: sobre los materiales (soportes y tintas), control de la viscosidad,
tiempos de secado, resistencia al frote y arafiazos de barnices y lacas.

Normativas de calidad. Calidades comerciales.

Equipos e instrumentos.

Procedimientos de inspeccion y recepcion.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
- Aula polivalente de 2 m?/alumno.
- Laboratorio de ensayos de 60 m2.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con las materias primas
utilizadas en impresion que se acreditaran mediante una de las formas siguientes:
- Formacién académica de Ingeniero Técnico y otras de superior nivel
relacionadas con este campo profesional.
- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las
competencias relacionadas con este médulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las
Administraciones competentes.
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MODULO FORMATIVO 3: IMPRESION DE PRODUCTOS EN SERIGRAFIA
Nivel: 2

Codigo: MF1348_2

Asociado a la UC: Realizar la impresion en serigrafia

Duracion: 150 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Relacionar los soportes con los tratamientos aplicables que mejoren su imprimibilidad
mediante pruebas de ensayo de relacion tinta-soporte.
CE1.1 Describir los tratamientos superficiales aplicables a soportes para impresiéon en
serigrafia y las caracteristicas que les confieren.
CE1.2 Identificar los materiales que por su naturaleza necesitan ser tratados para
mejorar o permitir su imprimibilidad.
CE1.3 Realizar ensayos simple con diferentes tintas sobre los soportes de impresion
mas comunes, valorando su compatibilidad, secado, anclado, estabilidad tonal,
resistencia mecanica, y resistencia quimica.
CE1.4 A partir de unos ensayos de entintado realizados sobre diferentes soportes
identificar los tratamientos que necesitan cada material en base a los resultados
obtenidos.
CE1.5 Comprobar en diferentes materiales el tratamiento al que se les ha sometido,
realizando diferentes test de entintado y valorando los resultados obtenidos.
CE1.6 En un caso practico debidamente caracterizado y a partir de unos soportes
dados:

- Realizar ensayos de entintado sobre un mismo soporte valorando los resultados
en relacion tinta-soporte entre materiales tratados y no tratados.

- Aplicar tratamiento térmico a diferentes temperaturas sobre un mismo soporte,
valorando resultados de estabilidad dimensional, alteracion superficial y relacion
tinta soporte.

CE1.7 Realizar ensayos con diferentes tintas y sus aditivos: diluyente, acelerante y
retardante ajustandolos a las necesidades de secado y anclaje sobre materiales con
necesidad de tratamiento superficial, relacionando los resultados con el tipo de tinta,
pelicula aplicada, tratamiento superficial y tipo de secado.

C2: Identificar la funcionalidad de los sistemas de alimentacion y registro en las maquinas
mas comunes de impresion serigrafica.
CE2.1 Relacionar el funcionamiento de diferentes maquinas con el sistema de
alimentacién manual o automaético.
CEZ2.2 En un caso préactico debidamente caracterizado.
- Describir las caracteristicas del sistema de marcado manual de soportes
flexibles: papel, cartoncillo, plastico, autoadhesivos, otros.
- Describir las caracteristicas del sistema de marcado manual de soportes rigidos:
carton, raspak, metal, otros.
- Valorar las ventajas y desventajas del marcado en maquinas de mesas fijas
o extraibles, tacones manuales o mecanicos, y esfuerzo y rendimientos del
operario.
CEZ2.3 Describir la funcionalidad de los elementos que componen un sistemas de
alimentacién neumatica: compresor, cabezal, tipos de chupones y poleas.
CE2.4 Relacionar el funcionamiento de los tacones de altura y costado de las maquinas
de alimentacién neumatica, con los elementos que lo regulan tanto en altura como en
la presién respecto al soporte a marcar.
CE2.5 En un caso practico y a partir de las instrucciones técnicas de una maquina de
serigrafia.
- Describir la puesta a punto del aparato de alimentacion neumatica, presion de
soplado, presion de absorcion, recorrido de poleas y sincronizado a tacones.
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C3:

C4:

- Identificar cuales son los elementos de la maquina que posibilitan el registro del
grafismo sobre el soporte a imprimir, describiendo las maniobras y elementos
sobre los que actuan: pantalla, tablero y mesa.

CE2.6 Identificar los diferentes sistemas de registro segun los elementos que lo
componen, su posicion y funcién, en las maquinas mas comunes de impresion en
serigrafia: manuales, automaticas y semiautomaticas.

CEZ2.7 Describirelfuncionamiento delos manejadores que posibilitan el desplazamientos
de los elementos sobre los que actuan para realizar el registro.

CEZ2.8 A partir de una plantilla o muestra autorizada:

- Posicionar la pantalla a prerregistro sobre un primer color o plantilla fijiado sobre
el tablero en una maquina policroma.

- Modificar el registro actuando sobre los tacones de altura y costado de una
maquina monocolor hasta posicionarlo segun instrucciones técnicas y muestra
autorizada.

CE2.9 Modificar el registro actuando sobre el tablero de impresiéon de una maquina
monocolor hasta posicionarlo segun instrucciones técnicas y muestra autorizada.

Operar en el cuerpo impresor de maquinas de serigrafia actuando sobre los sistemas
de fijado, entintado y transmision de tinta.

CE3.1 Clasificar las maquinas en funcion de las necesidades y elementos necesarios
para el entintado de la pantalla y la transferencia de tinta al soporte: manuales,
semiautomaéticas y automaticas.

CE3.2 Clasificar las rasquetas por su naturaleza y caracteristicas técnicas: naturaleza,
dureza, altura y forma de filo.

CE3.3 Describir y clasificar los componentes del cuerpo impresor de una maquina tipo
de serigrafia por su funcién y relacion, con el proceso de fijado de pantalla, entintado
y transferencia de tinta.

CE3.4 Relacionar el funcionamiento, tipo de mordazas y fijacion de las pantallas con la
naturaleza y morfologia mas comunes en la fabricacién de bastidores para pantallas.
CE3.5 A partir de unas instrucciones dadas en relacion a las necesidades de impresion,
posicionar la pantalla en la prensa, facilitando el entintado y la transferencia de tinta.

CE3.6 Identificar los manejadores que permiten el registro por su forma, posicion
funcionamiento y elementos sobre los que actua: pantalla o mesa.

CE3.7 Realizar el fijado de pantallas con diferentes marcos y tamafios, colocandolas
a prerregistro en funcion del grafismo y necesidades del soporte.

CE3.8 A partir de unos elementos de impresién dados: pantalla, tinta y soporte,
realizar pruebas de impresién con diferentes rasquetas valorando los resultado y
comparandolos entre si.

CE3.9 A partir de unas instrucciones dadas:

- Ajustar el entintador en altura y paralelismo con la pantalla asegurando la pelicula
de tinta que se quiere dar, en maquinas semiautomaéticas y automaticas.

- Determinar el orden correcto de impresion de los diferentes colores en relacion
al grafismo que contiene cada pantalla segtin las necesidades de impresion en
relacion tinta-soporte.

- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos vinculados al proceso de ajuste del sistema de entintado en maquinas
de impresion en serigrafia.

Analizar la relacion entre tinta, caracteristicas de la pantalla, tipo de grafismo y
soporte.

CE4.1 Identificar las tintas mas comunes empleadas en serigrafia segun su naturaleza,
rendimiento y tipo de secado.

CEA4.2 Describir los tipos de tejido mas comunes empleados en la fabricacion de
pantallas segun su naturaleza y estructura: poliflamento, monofilamento.
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CE4.3 Relacionar el numero de hilos con el tipo de grafismo imprimible: masa, trama,
linea y las necesidades de entintado del soporte a imprimir, valorando la idoneidad en
cada caso.
CE4.4 A partir de un producto tipo impreso, identificar el tipo de tinta, las caracteristicas
de la pantalla empleada y el tipo de secado aplicado.
CE4.5 En un caso practico y a partir de un soporte y una tinta dados:
- Realizar ensayos de transferencia de tinta con pantallas de diferente niimero de
hilos y valorar los resultados comparandolos entre si.
- Determinar el valor 6ptimo en relacion a los elementos dados y justificar los
resultados.

C5: Operar en las maquinas mas comunes de impresion en serigrafia manteniendo los
valores de calidad, entonacién y registro determinados en unas especificaciones
técnicas o muestras autorizadas dadas.

CES5.1 Describir los sistemas o métodos de entintado en las maquinas mas comunes
de serigrafia por los mecanismos que lo componen.

CEb.2 Relacionar las tintas de serigrafia con la pantalla utilizada en el proceso de
entintado, su transferencia, naturaleza y tipo de secado.

CE5.3 En un caso practico de entintado de pantalla, debidamente caracterizado:

- Realizar el entintado mediante la nivelacién de la contrarrasqueta con diferentes
alturas, angulo y paralelismo con respecto al plano de la pantalla utilizando una
misma tinta, pantalla y soporte.

- Valorar los resultados obtenidos con relacién a la minima pelicula de tinta
necesatria en el entintado.

CE5.4 Realizar ajustes de desplazamiento del entintador o contrarrasqueta
asegurando la cubricién total del grafismo con la pelicula de tinta determinada en
unas especificaciones técnicas dadas.

CEb.5 Relacionar la naturaleza, dureza, altura, longitud y forma de los cantos de las
rasquetas con sus aplicaciones y los tipos de portarrasquetas mas comunes.

CE5.6 En un caso préactico debidamente caracterizado:

- Asegurar la transferencia de tinta mediante la nivelaciéon de la rasqueta con
diferentes presiones, angulo y paralelismo con respecto al plano de la pantalla
utilizando una misma tinta, pantalla y soporte, considerando las necesidades de
fuera de contacto.

- Valorar los resultados obtenidos con relacién a la minima pelicula de tinta
necesaria y transferida al soporte en valores de calidad preestablecidos.

CEb.7 Realizar ajustes de desplazamiento de la rasqueta, asegurando la transferencia
total del grafismo con la pelicula de tinta transferida al soporte en valores de calidad
preestablecidos.

CEb.8 Realizar el entintado y transferencia de tinta al soporte obteniendo la
primera prueba impresa que permitan su valoracién por comparacion a muestras
autorizadas.

CE5.9 En un supuesto practico debidamente caracterizado sobre operaciones en
maquinas de impresién en serigrafia, y a partir de un plan de prevencioén de riesgos
laborales y proteccion ambiental, identificar las normas de actuacioén que aparecen en
dicho plan relacionadas con el manejo de equipos, asi como los riesgos y peligrosidad
que esto supone.

C6: Valorar la calidad de la impresion serigrafica y determinar las medidas correctoras
necesarias que modifiquen los resultados ajustandolos a las caracteristicas técnicas
0 pruebas autorizadas.
CEG6.1 Identificar los defectos mas comunes que se producen en la impresion de
primeras pruebas: pelicula de tinta, cubricién, entonacion y registro.
CEG6.2 Reconocer las necesidades de registro y optimizacion del orden de impresion
de colores segun necesidades del grafismo y de un soporte dado.
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C7:

CEG6.3 Identificar las necesidades de entonacidon que permitan la impresion de un
color establecido sobre un soporte dado.

CE6.4 A partir de una primera prueba y por comparacién con una muestra
autorizada:

- Determinar los ajustes a realizar que permitan el registro a cruces.

- Determinar la pelicula de tinta necesaria que permita la cubricién y el color
especificado en la muestra.

- Determinar y ajustar los elementos que permiten modificar la pelicula y el
fono de la tinta: presion y angulo de la rasqueta, altura del fuera de contacto y
manipulado de la tinta.

CEB6.5 En un caso préactico debidamente caracterizado:

- Contrastar unos soportes impresos con muestras autorizadas con una frecuencia
minima que permita reajustes inmediatos.

- Tomar medidas de intensidad de color por medios Opticos, colorimetro,
densitometro o por comparacion con patrones autorizados.

- Comparar el resultado de la impresion con los originales y con pruebas de
preimpresion.

Seleccionar los sistemas de secado y apilado de productos impresos en serigrafia
asegurando que su funcionamiento responde a las necesidades del proceso.

CE7.1 Describir los sistemas de secado segun su funcionamiento en relacién con la
tinta y la forma en la que ésta se modifica durante el proceso.

CE7.2 Relacionar los tipos de secado de un impreso en relacion a la naturaleza de la
tinta, pelicula aplicada y tipo de soporte impreso: secado por chorro de aire, infrarrojos
y UV.

CE7.3 En un caso practico debidamente caracterizado y partir de un material impreso
con una tinta determinada:

- Seleccionar la fuente de calor mas apropiada a la naturaleza de la tinta y al
soporte dado.

- Ajustar la temperatura del sistema asegurando el secado de la tinta sin afectar a
las caracteristicas superficiales del soporte y a la estabilidad dimensional.

- Ajustar la velocidad de paso por el horno con relacién a la temperatura aplicada
y necesidad de secado en los sistemas de secado térmico.

- Comprobar que la radiacion de la lampara ultravioleta, dentro del horno, actia
exclusivamente sobre el soporte impreso.

- Ajustar la velocidad de paso del soporte impreso por el horno de secado UV
segun necesidades de secado de las caracteristicas de impresién en relacion
tinta-soporte.

- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos vinculados al proceso de secado y apilado.

CE7.4 Contrastar que las medidas correctoras de ajustes de temperatura y velocidad
realizadas en unos equipos de secado se ajustan a la velocidad de impresién del
equipo en linea.

CE7.5 Elegir el modo de apilado mas apropiado a las necesidades y morfologia de
un soporte dado asegurando que no afecte a la impresion realizada y garantice la
estabilidad del soporte.

C8: Aplicar los procedimientos de mantenimiento de primer nivel en las maquinas mas

comunes de serigrafia, segun las instrucciones de los manuales técnicos.
CE8.1 Describir las operaciones de limpieza que se deben realizar sobre una maquina
de serigrafia, identificando los productos apropiados que no dafien las piezas.
CE8.2 A partir de un manual de mantenimiento de maquinas de serigrafia:
- Identificar los dispositivos de seguridad de las maquinas y las recomendaciones
sobre la periodicidad de las operaciones de limpieza y engrase.
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- Describir las posibles anomalias o deficiencias que se pueden producir en las
maquinas, asi como las soluciones para cada caso.

CEB8.3 En un supuesto practico y a partir de una maquina “tipo” de serigrafia:

- Retirar, una vez acabada la impresion, los elementos extraibles: pantalla,
rasquetas y contrarrasquetas, permitiendo su limpieza e impidiendo el secado
de la tinta sobre ellos.

- Realizar la limpieza de las pantallas, rasquetas y contrarrasquetas con los
disolventes apropiados a la tinta y que no afecte a los materiales, asegurando
su integridad para su posterior archivo y posible reutilizacion.

- Limpiar con prontitud los componentes fijos de la maquina una vez acabada la
impresion, evitando que se seque la tinta sobre ellos.

- Engrasar los elementos moéviles de la maquina con el lubricante y periodicidad
segun instrucciones el libro de mantenimiento.

- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos vinculados a las operaciones de mantenimiento.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C1 respecto a CE1.5, CE1.6 y CE1.7; C2 respecto a CE2.5, CE2.8 y CE2.9; C3 respecto a
CE3.5, CE3.6, CE3.8 y CE3.9; C4 respecto a CE4.5; C5 respecto a CE5.3, CE5.6, CE5.7
y CE5.8; C6 respecto a CE6.4 y CEB.5; C7 respecto a CE7.3, CE7.4 y CE7.5; C8 respecto
a CE 8.3.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Finalizar el trabajo en los plazos establecidos.

Proponer alternativas con el objeto de mejorar los resultados.

Demostrar cierta autonomia en la resolucién de pequefias contingencias relacionadas con
su actividad.

Demostrar flexibilidad para entender los cambios.

Contenidos

1. Sistemas de alimentacion y registro en maquinas de serigrafia

Sistemas de alimentacién manuales y automaticos.

Caracteristicas del sistema de marcado.

Proceso de marcado en maquinas de mesa fija o extraible.

Sistemas de alimentacion neumatica: compresor, cabezal, chupones y polea.

Puesta a punto del sistema de alimentacién neumatica. Presiones de soplado y absorcién,
recorrido de poleas y sincronizado de tacones.

Sistema de registro. Elementos que lo componen. Funcionalidad.

Elementos de registro. Pantallas, tablero y mesa.

Funcionamiento de los manejadores que posibilitan el registro.

Posicionamiento de la pantalla. Maniobras de prerregistro y registro.

Normas de seguridad, salud y de proteccion ambiental vinculadas a las operaciones de
alimentacion y registro.

2. Preparacion del cuerpo de impresion en maquinas de serigrafia
Componentes del cuerpo impresor. Funcionamiento.

Sistemas de fijado, entintado y transmisién de tinta.

Tipos de mordazas y fijacion de pantallas.

Manejadores que permiten el registro.

Tipos de pantallas. Marcos y tamafios. Fijado de la pantalla.

Clasificacion de las maquinas: manuales, semiautomaticas y automaticas.
Maquinas mas comunes de impresion en serigrafia.

Necesidades de entintado y transferencia de tinta.

Ajustes de entintado. Secuencia de impresion de los colores.
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Relacion entre tinta, tejido, nimero de hilos de la pantalla y grafismos.

Ensayos de transferencia de tinta a través de diferentes pantallas.

Normas de seguridad, salud y proteccion ambiental aplicables a la preparacién del cuerpo
de impresioén.

3. La tirada del impreso en serigrafia

Valores de calidad, entonacion y registro.

Angulo de la rasqueta. Altura y paralelismo respecto a la pantalla.

Ajustes de contrarrasqueta. Desplazamiento.

Naturaleza, dureza, altura, longitud y forma de los cantos.

Entintado y transferencia de tinta.

Caracteristicas y funcionamiento de los sistemas de secado y apilado.

Ajustes de temperatura y velocidad de paso del material en los sistemas de secado.
Ajustes de velocidad de los equipos en linea: impresién, secado y apilado.

Normas de seguridad, salud y proteccion ambiental aplicables a la impresion en
serigrafia.

Impresion serigrafica en distintos soportes.

4. Control de calidad durante la tirada de serigrafia

Calidad de la impresion. Medidas correctoras.

Defectos de impresion mas comunes.

Necesidades de registro.

Optimizacion del orden de impresion.

Comprobacién de la calidad. Frecuencia de muestreo.

Ajustes de registro. Pelicula de tinta, presiéon y angulo de la rasqueta, altura de fuera de
contacto.

Intensidad de color. Mediciones. Sistemas 6pticos de medicion: colorimetro y
densitémetro.

5. Operaciones de mantenimiento de primer nivel en maquinas de serigrafia
Manuales de mantenimiento. Periodicidad de las operaciones.

Operaciones de limpieza. Productos a utilizar.

Dispositivos de seguridad. Anomalias y deficiencias

Limpieza de los elementos extraibles y engrase de elementos moviles.

Normas de seguridad, salud y proteccibn ambiental en las operaciones de
mantenimiento.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
- Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.
- Taller de impresion de 150 m?2.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la realizacién de la
impresion en serigrafia, que se acreditara mediante una de las formas siguientes:
- Formacién académica de Técnico Superior o de otras de superior nivel
relacionadas con este campo profesional.
- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las
competencias relacionadas con este médulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las
Administraciones competentes.
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MODULO FORMATIVO 4: IMPRESION DE PRODUCTOS EN TAMPOGRAFIA
Nivel: 1

Codigo: MF1349_1

Asociado a la UC: Realizar la impresion en tampografia

Duracién: 60 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Clasificar las maquinas mas comunes de impresion en tampografia segun los elementos
que la conforman.
CE1.1 Describir la iconografia mas caracteristica de los equipos de impresion en
tampografia relacionandola con los parametros, con las funciones asociadas y con su
influencia en la impresion.
CE1.2 En un caso practico debidamente caracterizado, seleccionar los parametros
adecuados del equipo segun las necesidades de la impresion descritas en una orden
de trabajo.
CE1.3 Relacionar los componentes de una maquina de tampografia con la funcién que
desempenan en el proceso de entintado, transmision e impresion: mesa portaplanchas,
plancha, tintero, soporte de tampdn, tampones, portaobjetos.
CE1.4 Relacionar los diferentes portaobjetos con las necesidades de alimentacion,
paso e impresion del objeto a imprimir.
CE1.5 Diferenciar los componentes fijos, moviles y extraibles relacionandolos con el
grabado, tampén, tintero y mesa de coordenadas.
CE1.6 Clasificar los tipos de tintero segun su actuacion sobre el grabado en el proceso
de entintado.
CE1.7 Clasificar los tampones por su naturaleza, forma y dureza relacionandolos con
la tinta, grafismo y soporte a imprimir.

C2: Determinar la viabilidad técnica de la impresion en tampografia de productos de
diferente morfologia y naturaleza aplicando criterios definidos.
CE2.1 Identificar los diferentes productos para imprimir segun su morfologia y
naturaleza valorando la rugosidad superficial y relacionarlos con el tipo de tinta y
tampon a emplear.
CEZ2.2 Reconocer los moldes portaobjetos mas funcionales que permita la sujecién de
los objetos permitiendo una impresién controlada a registro.
CE2.3 Relacionar el objeto a imprimir y el grafismo que se quiere aplicar con el tampdén
que por su forma y dureza permita una transferencia de tinta controlada.
CE2.4 A partir de diferentes objeto con diferentes formas y naturaleza determinar
el tampdén a emplear, el tipo de tinta y el sistema de secado mas apropiado a cada
producto.
CE2.5 Valorar la posibilidad de impresion del grafismo por su tamafo y tipologia:
trama, masa, linea, color y superposicion de tintas.

C3: Realizar laimpresion de productos en tampografia ajustando parametros de produccion
y aplicando los criterios de calidad establecidos en una orden de trabajo o segun
muestras aportadas.

CE3.1 Identificar los parametros de produccién: orden de impresién de los colores,
calidad de registro, entonacién color, velocidad de impresién y nimero de ejemplares,
relacionandolos con las necesidades de impresién en relacion tinta-soporte.

CE3.2 Describir los diferentes sistemas de entintado en las maquinas mas comunes
de tampografia identificando sus componentes.

CE3.3 Relacionar las tintas utilizadas en tampografia con la plancha, el tampén, la
transferencia de tinta, la naturaleza del objeto y el método de secado.

CE3.4 En un caso préactico debidamente caracterizado y a partir de una maquina tipo
de tampografia:
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- Colocar el grabado sobre la mesa de fijjado y ajustar a prerregistro por medio de
los utiles de la maquina: clavillos, electroiman o autoadhesivo.

- Realizar el ajuste de diferentes tinteros segun las necesidades de entintado
sobre la plancha correspondiente al color y la tinta que contiene.

- Ajustar el tampoén seleccionado al elemento fijo de la maquina de manera que
permita desempefiar su funcién, desplazamiento, entintado y transferencia de
tinta de forma controlada.

CE3.5 En un caso practico de impresién en tampografia, debidamente caracterizado:

- Realizar el entintado mediante la nivelacion de los elementos que componen el
tintero, asegurando el entintado de los bajorrelieves y la limpieza superficial de
la plancha.

- Realizar el ajuste de recorrido, presion y tiempo de contacto del tampén sobre
la plancha y el objeto a imprimir.

- Comprobar la calidad de transferencia de tinta sobre el soporte por comparacion
con la muestra aportada, aplicando las correcciones necesarias con los aditivos
apropiados a la naturaleza de la tinta: diluyente, retardante, acelerante.

- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos vinculados al proceso de impresién en tampografia.

CE3.6 Describir los defectos mas comunes que se producen en la impresion en
tampografia: pelicula de ftinta, entonacion, cubricién, ganancia de estampacion y
registro.

CE3.7 Reconocer las necesidades de registro y optimizacion del orden de impresién
de colores segtin necesidades del grafismo y de un soporte dado a imprimir en
tampografia.

CE3.8 A partir de diferentes materias primas disponibles: madera, cartén, silicona,
plastico y otros realizar moldes portaobjetos que permitan la fijacion del objeto durante
la impresioén y el paso por maquina.

CE3.9 Identificar las necesidades de entonacién con relaciéon a la pelicula de tinta a
imprimir de manera que permita la impresion de un color establecido sobre un soporte
de color dado.

CE3.10 Reconocer los diferentes sistemas de secado por sus caracteristicas de
funcionamiento y relacionarlos con diferentes tintas empleadas en tampografia.

C4: Aplicar los procedimientos de mantenimiento de primer nivel en las maquinas mas
comunes de tampografia, segun las instrucciones de los manuales técnicos.
CEA4.1 Describir las operaciones de limpieza que se deben realizar sobre una maquina
de tampografia, identificando los productos apropiados que no dafien las piezas.
CEA4.2 A partir de un manual de mantenimiento de maquinas de tampografia:

- Identificar los dispositivos de seguridad de la maquina y las recomendaciones
sobre la periodicidad de las operaciones de limpieza y engrase.

- Describir las posibles anomalias o deficiencias que se pueden producir en las
maquinas, asi como las soluciones para cada caso.

CE4.3 En un supuesto practico y a partir de una maquina de tampografia tipo:

- Retirar con prontitud de las maquinas, una vez acabada la impresion, los
elementos extraibles: tintero, plancha y tampén, permitiendo su limpieza e
impidiendo el secado de la tinta sobre ello.

- Realizar la limpieza de los tinteros, planchas y tampones con los disolventes
apropiados a la tinta y que no afecte a los materiales, asegurando su integridad
para su posterior archivo y posible reutilizacién.

- Limpiar con prontitud los componentes fijos de la maquina una vez acabada la
impresion, evitando que se seque la tinta sobre ellos.

- Engrasar los elementos moéviles de la maquina con el lubricante y periodicidad
segun instrucciones el libro de mantenimiento.

- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos vinculados a las operaciones de mantenimiento.
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Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C1 respecto a CE1.3; C2 respecto a CE2.4 y CE2.5; C3 respecto a CE3.4 y CE3.5; C4
respecto a CE4.3.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Finalizar el trabajo en los plazos establecidos.

Mantener el area de trabajo con el grado apropiado de orden y limpieza.

Identificar el proceso productivo de la organizacion.

Aprender nuevos conceptos o procedimientos y aprovechar eficazmente la formacion
utilizando los conocimientos adquiridos.

Respetar los procedimientos y las normas internas de la empresa.

Habituarse al ritmo de trabajo de la empresa.

Contenidos:

1. Caracterizacion de los equipos de tampografia

Maquinas mas comunes de tampografia.

Elementos que componen las maquinas: mesa portaplanchas, planchas, tinteros,
tampones, portaobjetos.

Colocacion de los objetos. Paso e impresion.

Componentes fijos y componentes moviles. Caracteristicas.

Mesa de coordenadas. Tipos y caracteristicas. Relacion con la tipologia del producto.
Tampones. Naturaleza. Tipos, forma y dureza. Relacién con la morfologia del producto.

2. Viabilidad técnica de impresion de diferentes productos

Productos mas comunes que se imprimen en tampografia.

Adaptacion del sistema al producto.

Viabilidad de reproduccion: relacion con los equipos y calidad requerida.
Caracteristicas de los productos: morfologia, naturaleza, caracteristicas superficiales.
Relacioén entre la morfologia del producto y las caracteristicas del proceso de impresion.
Posibilidad de realizacion de moldes portaobjetos adaptados al producto.

3. Impresion de productos en tampografia

Ajuste de parametros de produccién

Colocacion y ajuste del grabado, tintero y tampén

Calidad de la impresion: orden de impresion, registro, entonacion, color y velocidad de
impresion.

Sistemas de entintado. Componentes

Relacion entre tinta, planchas, tampén, naturaleza del objeto y método de secado.
Proceso de entintado de la plancha. Contacto del tampon. Ajustes.

Defectos de impresion. Pelicula de tinta. Ganancia de estampacion.

Sistemas de secado. Tipos. Caracteristicas.

Normas de seguridad, salud y proteccion ambiental en los procesos de impresién en
tampografia.

4. Operaciones de mantenimiento de primer nivel en maquinas de tampografia
Manuales de mantenimiento. Periodicidad de las operaciones.

Operaciones de limpieza. Productos a utilizar.

Dispositivos de seguridad. Anomalias y deficiencias

Limpieza de los elementos extraibles y engrase de elementos moviles.

Normas de seguridad, salud y proteccibn ambiental en las operaciones de
mantenimiento.
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Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
- Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.
- Taller de impresion de 150 m?2.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la realizacién de la
impresion en tampografia, que se acreditara mediante una de las formas siguientes:
- Formaciéon académica de Técnico Superior o de otras de superior nivel
relacionadas con este campo profesional.
- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las
competencias relacionadas con este médulo formativo.

2. Competencia pedagogica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las
Administraciones competentes.

ANEXO CDXX

CUALIFICACION PROFESIONAL: OPERACIONES DE ENCUADERNACION INDUS-
TRIAL EN RUSTICA Y TAPA DURA

Familia Profesional: Artes Graficas

Nivel: 2

Codigo: ARG420_2

Competencia general:

Realizar la encuadernacién industrial de libros y otros productos, preparando las materias
primas y los productos auxiliares, ajustando los elementos de las maquinas de confeccion y
estampado de tapas asi como de las lineas de rustica y tapa dura, segun la productividad y
calidad establecidas e interviniendo en el proceso grafico, aplicando el plan de prevencion
de riesgos laborales y de proteccién ambiental.

Unidades de competencia:

UC0200_2: Operar en el proceso grafico en condiciones de seguridad, calidad y
productividad.

UC0691_2: Preparar las materias primas y los productos auxiliares para la encua-
dernacion.

UC1350_2: Confeccionar y estampar tapas para encuadernacion industrial.

UC1351_2: Efectuar la encuadernacion industrial en lineas de rustica y tapa dura.

Entorno profesional:

Ambito profesional:

Desarrolla su actividad profesional en la industria grafica, en el area de postimpresion. En
medianas o grandes empresas, con niveles muy diversos organizativo/tecnolégicos. Se
integra en un equipo de trabajo donde desarrolla tareas individuales y en grupo sobre la
elaboracion y el estampado de tapas, asi como operaciones de encuadernacién en lineas
de rustica y tapa dura. En general dependera organicamente de un mando intermedio. El
trabajo se realiza por cuenta ajena.

Sectores productivos:

Sector de artes graficas, constituyéndose en su propio subsector de encuadernacion o
bien formando parte de otros sectores graficos como editorial y fabricacion de articulos
de papel y cartdn en las que se realizan diferentes procesos de preimpresion, impresion y
postimpresién, siendo éste uno de ellos.
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Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes:
Operador de maquinas de confeccion de tapas.
Operador de maquinas de estampacion de tapas.
Operador de lineas de rustica.

Operador de lineas de tapa dura.

Operador de maquinas para encuadernar.
Operador de maquinas de cubrir.

Conductor de maquinas de cubrir.

Formacion asociada: (420 horas)

Moédulos Formativos

MF0200_2: Procesos en artes graficas. (120 horas)

MF0691_2: Materias y productos para encuadernacion. (90 horas)

MF1350_2: Confeccion y estampaciéon de tapas para encuadernacion industrial. (90
horas)

MF1351_2: Encuadernacion industrial en lineas de rustica y tapa dura. (120 horas)

UNIDAD DE COMPETENCIA 1: OPERAR EN EL PROCESO GRAFICO EN CONDICIO-
NES DE SEGURIDAD, CALIDAD Y PRODUCTIVIDAD

Nivel: 2

Codigo: UC0200_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Comprobar y seguir el proceso grafico en su conjunto mediante flujos de trabajo
y en sus distintas fases: preimpresion, impresion y postimpresion, a través de la
estandarizacion y la comunicacién, para conseguir la calidad y productividad, de
acuerdo con las especificaciones establecidas.

CR1.1 El seguimiento del proceso grafico se realiza mediante flujos de trabajo para
facilitar la planificacion, automatizacion, los procedimientos y otros factores que
afectan al entorno de la produccién.

CR1.2 Mediante la estandarizaciéon y la comunicacion de las fases de trabajo se
consigue un resultado final del proceso mas efectivo.

CR1.3 Las distintas fases del proceso grafico se analizan con especificacion de sus
elementos, aplicando el empleo y secuencialidad de cada uno de ellos.

CR1.4 Los parametros y elementos de preimpresion elegidos se comprueban, de
acuerdo con especificaciones técnicas.

CR1.5 EI sistema de impresion es acorde con el soporte utilizado y producto a
obtener.

CR1.6 El acabado se aplica segun el soporte empleado, proceso seguido y
necesidades de uso, de acuerdo con las especificaciones técnicas.

CR1.7 Las anomalias observadas se recogen para tomar las medidas preventivas y
correctivas necesarias.

CR1.8 EIl proceso grafico, en todas sus fases, se realiza teniendo en cuenta y
aplicando la normativa de seguridad, higiene y medio ambiente.

RP2: Aplicar los métodos de control de calidad en el proceso de artes graficas para
conseguir el producto especificado, siguiendo las normas y estandares existentes.
CR2.1 El producto grafico se realiza teniendo en cuenta los conceptos fundamentales
de la calidad en las distintas fases de su fabricacion.

CR2.2 Las caracteristicas de calidad mas significativas en cada una de las fases del
proceso se identifican segun variables y atributos.
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CR2.3 El control de la calidad se realiza metédicamente, utilizando los elementos de
control adecuados a cada caracteristica.

CR2.4 Los criterios de calidad se aplican segun los niveles de calidad y tolerancia
establecidos.

CR2.5 Las frecuencias de control se aplican segun el tipo de caracteristicas a
controlar y el numero de unidades de producto a obtener.

CR2.6 Los resultados e incidencias del control de calidad se recogen en las hojas
de control correspondientes.

CR2.7 Los colores y tonos deseados se obtienen segun los parametros y medidas
de color.

CR2.8 Los aparatos de medida se utilizan de acuerdo a las necesidades especificas
de los valores requeridos.

CR2.9 La transferencia de imagen se analiza segun la variacion de punto y el
contraste.

RP3: Determinar las caracteristicas de los productos graficos para establecer el proceso de
fabricacion adecuado, teniendo en cuenta los elementos disponibles y la normativa
aplicable.

CR3.1 Los productos graficos se identifican segun sus caracteristicas funcionales y
comunicativas.

CR3.2 Las relaciones funcionales y tecnoldgicas de los productos graficos se
establecen segun sus elementos componentes.

CR3.3 Los productos graficos se definen segun originales, esbozos y maquetas.
CR3.4 Los productos graficos responden a las especificaciones técnicas
establecidas.

CR3.5 Los productos graficos permiten mantener las condiciones competitivas para
la empresa.

CR3.6 Las caracteristicas fisico-quimicas de los productos graficos tienen en
cuenta las restricciones normativas medioambientales y de seguridad e higiene en
el trabajo.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Equipos informaticos. Impresora laser. Estandares de comunicacion. Flujos de trabajo.
Pupitre de luz normalizada. Utiles y herramientas de medicién y control: densitémetro,
tipdmetro, cuentahilos, colorimetro, espectrémetro.

Productos y resultados:
Incidencias del control de calidad. Hojas de control. Identificacién de anomalias o defectos
en los procesos.

Informacion utilizada o generada:

Orden de produccion. Documentacion técnica de equipos y maquinas de preimpresion,
impresion y postimpresion. Normativa de seguridad, de higiene y medioambiente.
Estandares y normas de calidad. Muestras autorizadas. Fichas técnicas. Manuales de
mantenimiento. Planes de control.
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UNIDAD DE COMPETENCIA 2: PREPARAR LAS MATERIAS PRIMAS Y LOS PRO-
DUCTOS AUXILIARES PARA LA ENCUADERNACION

Nivel: 2

Codigo: UC0691_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Interpretar las 6rdenes de trabajo para la preparacion de las materias primas y los
productos auxiliares, realizando el trabajo con criterios de calidad y productividad.
CR1.1 La informacion técnica y de produccion que aparece en la orden de trabajo
se interpreta para preparar las materias primas y productos auxiliares: papeles,
cartones, colas, alambre de acero, hilo, pieles, telas, asi como los equipos auxiliares
a emplear: carretillas, atadoras, precinto, palets y cajas.

CR1.2 Las operaciones de preparacion de materias primas se realiza teniendo en
cuenta los criterios de calidad establecidos por la empresa.

CR1.3 La maqueta, prueba o cualquier otro producto que sirva como modelo,
se contrasta con las indicaciones de la orden de trabajo para evitar errores en la
preparacion de las materias primas y los productos auxiliares.

RP2: Revisar los pliegos impresos para garantizar su calidad en los procesos de
encuadernacion.
CR2.1 Los pliegos impresos se comprueban para asegurar su calidad en cuanto
a la foliacién, trazados, medidas especificas, posibilidades de repinte, agujetas,
resistencia al plegado, sentido de la fibra, rotura en el plegado y otros.
CR2.2 Los pliegos impresos se revisan para detectar los defectos que pudieran
haber ocurrido en su fase de impresion e informar para tomar medidas correctoras.
CR2.3 Los pliegos se revisan para determinar su posicionamiento y entrada en
maquina, asi como su ajuste con las guias de registro.

RP3: Preparar las materias primas y los productos auxiliares, de forma que se garantice la
continuidad en la tirada.
CR3.1 La cantidad y calidad de las materias primas y los productos auxiliares se
verifican para garantizar su conformidad con la orden de produccion.
CR3.2 Las materias primas se apilan de forma ordenada en el entorno de la maquina
para garantizar la continuidad de la produccion sin interrupciones, siguiendo el plan
de seguridad, salud y medioambiente establecido por la empresa.
CR3.3 Las materias primas y los productos auxiliares se preparan segun los métodos
de trabajo establecidos para asegurar su entrada y paso por las diferentes maquinas
que configuran los procesos de encuadernacion.
CR3.4 La medicién de parametros de los productos auxiliares: viscosidad,
temperatura, mezclas, permite la adecuacion a las especificaciones de calidad
requeridas.
CR3.5 La conservacion y almacenaje de productos auxiliares se realiza de manera
ordenada, facilitando su localizacion.

Contexto profesional:

Medios de produccion:
Controladores de humedad del papel, escuadras, flexdmetros. Equipos auxiliares.

Productos y resultados:

Control de calidad de las materias primas, productos auxiliares y pliegos impresos.
Papeles, telas, pieles, cartones y cartulinas apilados y preparados para la encuadernacion.
Productos auxiliares: colas, hilos, alambre de acero, preparados para la encuadernacion.
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Informacion utilizada o generada:

Orden de trabajo. Documentacion técnica de las materias primas. Maquetas. Normativa de
seguridad, salud y de proteccion ambiental aplicable en su puesto de trabajo. Estandares
de calidad.

UNIDAD DE COMPETENCIA 3: CONFECCIONAR Y ESTAMPAR TAPAS PARA ENCUA-
DERNACION INDUSTRIAL

Nivel: 2

Codigo: UC1350_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Interpretar la orden de trabajo comprobando que recoge las instrucciones y datos
necesarios para preparar las maquinas de confeccion y estampacion.
CR1.1 Las instrucciones técnicas que aparecen en la orden de trabajo para un
proceso de confeccion y estampado de tapas: numero de ejemplares, tipo de tapa
—cromo, tela, guaflex, otros—, tamafio y calibre del cartén, tamafio y tipo de lomo,
caracteristicas de la estampacion, juego de la tapa, y otros, se verifican para poder
iniciar la preparacion de las maquinas de confeccionar y estampar tapas.
CR1.2 El modelo o maqueta que acompafna a la orden de trabajo se comprueba
antes de iniciar la preparacién de la maquina, contrastandolo con los datos de la
orden de trabajo.
CR1.3 Los controles de calidad definidos en la orden de trabajo se identifican
interpretando las caracteristicas de los mismos.

RP2: Regular y ajustar los mecanismos de la maquina de confeccion de tapas para su
puesta en marcha, conforme a las caracteristicas técnicas del trabajo.
CR2.1 Los materiales suministrados se comprueban visualmente y/o mediante los
instrumentos de medida apropiados, observando que no presentan anomalias que
dificulten su posterior produccion y que se ajustan a las caracteristicas determinadas
en la orden de trabajo.
CR2.2 La medida de la tapa que se va a confeccionar se valora teniendo en cuenta
el bloque interior del producto a encuadernar o la maqueta, asi como las medidas de
las cejas y del lomo establecidas en la orden de trabajo.
CR2.3 El cuerpo introductor del cartén para los planos y el lomo se regula ajustando
las escuadras, los mecanismos de transporte y nivelando el calibre segun las
medidas de la tapa y el tipo de lomo.
CR2.4 El cilindro portacaucho o engomador se prepara colocando el caucho
manualmente en la posicién correcta permitiendo la aplicacion del adhesivo sobre
el material de cubierta.
CR2.5 EI cuerpo introductor de material de cubierta se regula segun el calibre del
material y ajustando las escuadras y los mecanismos de transporte para la entrega
al cilindro portacaucho o engomador.
CR2.6 El colero se regula ajustando la densidad, cantidad y temperatura del adhesivo
teniendo en cuenta las caracteristicas del material de cubierta y manteniendo el
nivel estable durante la tirada.
CR2.7 El cuerpo de pegado y plegado se regula sincronizando los brazos plegadores
de delantera, cabeza y pie teniendo en cuenta el grosor del carton y el material
de cubierta, evitando bolsas de aire, agujetas y que los dobleces en las esquinas
queden montados o sin pegar.
CR2.8 Los elementos de presion se regulan y ajustan, teniendo en cuenta la
superficie y grosor de la tapa y la cantidad y tipo de adhesivo.
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RP3:

RP4:

CR2.9 Los elementos y mecanismos del sistema de apilado y de salida se ajustan,
teniendo en cuenta las medidas de la tapa, la velocidad de produccién y las
especificaciones de apilado.

CR2.10 Las operaciones de regulacion y ajuste de la maquina de confeccion de
tapas se realizan aplicando las normas de seguridad especificadas en el plan de
prevencion de riesgos laborales y de proteccién ambiental.

Obtener las tapas confeccionadas segun las instrucciones de la orden de trabajo
realizando los controles del producto y del proceso necesarios para garantizar la
productividad y la calidad establecida.

CR3.1 El acopio y la alimentacion de los materiales necesarios: cartones, material
de cubierta y colas se realiza de forma que se eviten paradas innecesarias,
comprobando la correspondencia con la orden de trabajo.

CR3.2 El control de calidad se realiza segun la frecuencia establecida por la empresa
y con los elementos de medicién adecuados, segun las instrucciones de la orden
de trabajo, garantizando la uniformidad de los resultados a lo largo de la tirada y
registrando dichos controles en los documentos habilitados por la empresa.

CR3.3 La posicion del texto e imagenes del material de cubierta se controla,
comprobando el centrado en el lomo, en la portada y en la contraportada.

CR3.4 La fijacién del material de cubierta a los planos y la lomera se controla,
comprobando el juego de tapa, la ausencia de agujetas y bolsas de aire y que las
puntas estén correctamente pegadas y sin arrugas.

CR3.5 La velocidad optima de la maquina se mantiene a lo largo de la tirada,
corrigiendo las anomalias si las hubiera, mediante el reajuste de los parametros
necesarios en cada caso.

CR3.6 Los datos relativos a la produccion tales como cantidad de tapas, tiempos
de produccién, maquina, tipo de parada, incidencias y otras se registran en el
documento habilitado por la empresa a fin de contribuir al control de los planes de
produccion y control de costes.

CR3.7 Las tapas confeccionadas se paletizan y se identifican siguiendo las
indicaciones de la orden de trabajo, contribuyendo al control de la produccion y
evitando que puedan deteriorarse en el posterior manejo y transporte.

CR3.8 Las operaciones de manejo de la maquina durante la obtencion de tapas
confeccionadas se realizan aplicando las normas de seguridad especificadas en el
plan de prevencion de riesgos laborales y de proteccién ambiental.

CR3.9 Los residuos producidos en el puesto de trabajo se depositan en los lugares
previstos en el plan de prevencion y proteccion ambiental establecido por la
empresa.

Regular y ajustar los mecanismos de la maquina de estampacion de tapas para su
puesta en marcha, conforme a las caracteristicas técnicas del trabajo.

CR4.1 Las tapas suministradas se comprueban visualmente y/o mediante los
instrumentos de medida apropiados, observando que no presentan anomalias que
dificulten su posterior produccion y que se ajustan a las caracteristicas determinadas
en la orden de trabajo.

CR4.2 La introduccién de tapas a la platina de estampacion se regula ajustando las
escuadras y los mecanismos de transporte teniendo en cuenta el tamafio y calibre
de la tapa.

CR4.3 La colocacion y el avance de la bobina de pelicula de estampacion se
determinan en funcién de la ubicacién y superficie de la estampacion, permitiendo
conseguir el mejor aprovechamiento de la pelicula.

CR4 .4 La fijacion de los grabados en la pletina de estampacion se realiza ajustando
su posicion respecto a la prueba o el modelo suministrado, comprobando su
correspondencia y verificacion del contenido del mismo.
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RP6:

CR4.5 La temperatura y la presion de la pletina se ajustan teniendo en cuenta la
pelicula de estampacion, la superficie a estampar, el calibre del cartén, el material de
cubierta y las caracteristicas del grabado.

CR4.6 La estampacion se realiza sincronizando la entrada en presién de la pletina,
la alimentacion de la tapa y el avance de la pelicula de estampacion.

CRA4.7 Los elementos y mecanismos del sistema de apilado y de salida se ajustan,
teniendo en cuenta las medidas de la tapa, la velocidad de produccién y las
especificaciones de apilado.

CRA4.8 Las operaciones de preparacion y ajuste de los mecanismos de la maquina de
estampacion de tapas se realizan aplicando las normas de seguridad especificadas
en el plan de prevencién de riesgos laborales y de proteccién ambiental.

Obtener las tapas estampadas segun las instrucciones de la orden de trabajo
realizando los controles del producto y del proceso necesarios para garantizar la
productividad y la calidad establecida.

CR5.1 El acopio y la alimentacion de las tapas y de las peliculas necesarias para la
produccion se realiza de forma que se eviten paradas innecesarias, comprobando la
correspondencia con la orden de trabajo.

CR5.2 La estampacion de la tapa a uno o varios colores se realiza en una o varias
pasadas en funcion de la superficie y ubicacion de los elementos a estampar,
comprobando a lo largo de la tirada el correcto registro de los colores.

CR5.3 El contenido de la estampacién se revisa comprobando su correcta posicion
y comparando los textos y demas elementos con la prueba.

CR5.4 La calidad de la estampacion se controla comprobando la uniformidad en
los fondos, la adherencia de la pelicula, posibles reventados y pérdida de detalles,
reajustando la presion y/o la temperatura en caso necesario.

CR5.5 El control de calidad se realiza segun la frecuencia establecida por la empresa
y con los elementos de medicién adecuados, segun las instrucciones de la orden
de trabajo, garantizando la uniformidad de los resultados a lo largo de la tirada y
registrando dichos controles en los documentos habilitados por la empresa.

CR5.6 La velocidad optima de la maquina se mantiene a lo largo de la tirada,
corrigiendo las anomalias si las hubiera, mediante el reajuste de los parametros
necesarios en cada caso.

CR5.7 Los datos relativos a la produccién tales como cantidad de tapas estampadas,
tiempos de produccién, maquina, tipo de parada, incidencias y otras se registran en
el documento habilitado por la empresa a fin de contribuir al control de los planes de
produccion y control de costes.

CR5.8 Las tapas estampadas se colocan en palets siguiendo las indicaciones de la
orden de trabajo, comprobando que no queden contrapeadas y evitando que en el
posterior manejo y transporte puedan deteriorarse.

CR5.9 Los palets se identifican mediante cartelas de acuerdo a las indicaciones
de la orden de trabajo, para facilitar el control de la produccion y ayudar a su facil
identificaciéon posterior.

CR5.10 Las operaciones de manejo de la maquina durante la estampacion de
tapas se realizan aplicando las normas de seguridad especificadas en el plan de
prevencion de riesgos laborales y de proteccién ambiental.

CR5.11 Los residuos producidos en el puesto de trabajo se depositan en los
lugares previstos en el plan de prevencién y proteccién ambiental establecido por
la empresa.

Realizar el mantenimiento de primer nivel de las maquinas de confeccion y estampado
de tapas, segun las instrucciones técnicas de las maquinas y los protocolos de
trabajo establecidos por la empresa, para mantenerlas en condiciones 6ptimas de
funcionamiento y seguridad.
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CR®6.1 El engrasado periodico se realiza segun las instrucciones del fabricante de
la maquina.

CR®6.2 El funcionamiento de los circuitos y filtros de aire se verifica segun las normas
de mantenimiento establecidas.

CR®6.3 Los componentes de las maquinas de confeccion y estampacion se mantienen
en los niveles de limpieza establecidos en el plan de mantenimiento de la empresa.
CR6.4 Los coleros se mantienen limpios eliminando los trozos de materiales e
impurezas de su interior evitando una incorrecta alimentacion de la cola.

CR6.5 Las actuaciones establecidas en el plan de mantenimiento de primer nivel
se realizan segun la periodicidad definida y registrando los datos requeridos segun
procedimientos de la empresa.

CR®6.6 Los dispositivos de seguridad de las maquinas de confeccion y estampacion
de tapas y de los equipos auxiliares se comprueban y mantienen operativos segun
el plan de prevencién de riesgos vigente.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Cartones. Materiales de cubierta. Colas y adhesivos. Pelicula de estampar. Maquinas de
confeccionar tapas. Maquinas de estampar. Instrumentos de medicion: metro, flexémetro.
Grabados para estampar. Contenedores de residuos.

Productos y resultados:

Puesta a punto de la maquina de confeccionar tapas: regulacion y ajuste. Puesta a punto
de la maquina de estampar: regulacién y ajuste. Limpieza y mantenimiento de primer nivel.
Tapas confeccionadas. Tapas estampadas. Paletizado de las tapas.

Informacion utilizada o generada:

Orden de trabajo. Modelo o maqueta. Procedimientos de calidad definidos por la empresa.
Documento con los parametros de calidad de los procesos. Ficha técnica de los materiales
empleados. Documentacion técnica de equipos y maquinas de confeccionar y estampar
tapas. Plan de prevencion de riesgos laborales y de proteccion ambiental. Estandares
y normas de calidad. Documentos de control de la produccién. Registro de datos de
mantenimiento.

UNIDAD DE COMPETENCIA 4: EFECTUAR LA ENCUADERNACION INDUSTRIAL EN
LINEAS DE RUSTICA Y TAPA DURA

Nivel: 2

Cédigo: UC1351_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Interpretar la orden de trabajo verificando que recoge los datos necesarios para
preparar las lineas de rustica y tapa dura, comprobar la correspondencia con los
materiales suministrados y determinar la coordinacion con el equipo de trabajo
cuando proceda.

CR1.1 Las instrucciones técnicas que aparecen en la orden de trabajo tales como
tipo de encuadernacion, numero de ejemplares, total de pliegos y numero de paginas
del mismo, tipo de tapa y/o cubierta, formato de pagina, gramaje del papel, juego de
la tapa, tamafio de la cortesia y otros se validan verificando que son ejecutables y
contrastandolas con los materiales suministrados.

CR1.2 Los materiales suministrados tales como cubiertas o tapas, guardas,
cuadernillos plegados, bloques cosidos y otros se comprueban visualmente
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observando que no presentan anomalias tales como: vicio cogido en el palet, tensidén
incorrecta del cosido, arafiazos, dobleces u otras.

CR1.3 EIl producto a encuadernar se comprueba previamente realizando una
muestra con los materiales suministrados y comparandola con el modelo maqueta,
contrastandolo con los datos de la orden de trabajo.

CR1.4 Los controles de calidad definidos en la orden de trabajo se identifican
interpretando las caracteristicas de los mismos.

CR1.5 Las instrucciones técnicas relativas a los tipos de apilados, acabados y
etiquetados se identifican interpretando las caracteristicas de los mismos.

CR1.6 La coordinacion del equipo de trabajo se establece, cuando proceda, de
manera que se optimice el proceso y a partir de las especificaciones que aparecen
en la orden de produccion.

RP2: Preparar los mecanismos de alimentacion de materiales y salida del producto
terminado en las lineas de rustica y tapa dura, teniendo en cuenta las caracteristicas
de los materiales implicados, para conseguir la continuidad durante la tirada evitando
paradas innecesarias.

CR2.1 Las estaciones de alzado para los productos fresados se preparan
comprobando la paginacion y la coincidencia del pie o de la cabeza de cada uno de
los cuadernillos, calibrandolas en funcion del grueso del cuadernillo, garantizando la
correcta disposicion de los mismos.

CR2.2 El marcador de bloques interiores se ajusta colocando los topes de cabeza,
pie y delantera al tamafio del producto, permitiendo el paso de un solo bloque.
CR2.3 EImddulo de adicion de guardas se prepara para los productos encuadernados
en tapa dura ajustando el sistema de alimentacion, el sistema de encolado y los
mecanismos de presion permitiendo la fijacion de las guardas de principio y de final
en la posicion correcta.

CR2.4 Los mecanismos de alimentacion de las cubiertas y de las tapas se preparan
teniendo en cuenta el tamafio y grosor de las mismas, ajustando los hendidos de las
cubiertas y la estacién de redondeo del lomo en caso necesario.

CR2.5 Los elementos y mecanismos del sistema de apilado y de salida se ajustan,
teniendo en cuenta las medidas del producto a encuadernar, la velocidad de
produccion y las especificaciones de apilado.

CR2.6 Las operaciones de preparacion de los mecanismos de alimentacién de
materiales y salida del producto terminado se realizan aplicando las normas de
seguridad especificadas en el plan de prevencion de riesgos laborales y de proteccion
ambiental.

RP3: Ajustar los mecanismos para la preparacion del lomo del producto a encuadernar en
las lineas de rustica y tapa dura, segun las especificaciones técnicas de la orden de
trabajo, para conseguir el correcto enlomado y permitir la correcta unién de las tapas
y cubiertas con el bloque del producto a encuadernar.

CR3.1 Los platos de corte, fresado y cepillado del moédulo de fresado se ajustan
teniendo en cuenta el tipo de papel, el grosor de los cuadernillos y el blanco del
lomo, garantizando una superficie homogénea para el encolado.

CR3.2 Los coleros se comprueban visualmente controlando la temperatura y los
niveles de llenado, ajustando y rellenando en caso necesario.

CR3.3 El mdédulo de encolado de lomos se prepara ajustando los dispositivos
aplicadores a la forma y grosor del lomo.

CR3.4 El médulo de redondear el lomo y sacar el cajo se prepara regulando la
temperatura previa para calentar el lomo y ajustando la presion de los rodillos
redondeadores, el frotador y mordazas segun el grosor y la forma del lomo del
producto a encuadernar.

CR3.5 La colocacion de los refuerzos y cabezadas se realiza ajustandose a las
medidas del lomo, colocando las cabezadas de derecha e izquierda en el lomo del
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RP4:
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producto a encuadernar y centrando el material de refuerzo entre la cabeza y el pie
del lomo.

CR3.6 Las operaciones de ajuste de los mecanismos para la preparacion del lomo se
realizan aplicando las normas de seguridad especificadas en el plan de prevencion
de riesgos laborales y de proteccién ambiental.

Ajustar y sincronizar los mecanismos de cubrir o meter en tapas, de formacion y
finalizacion de los productos a encuadernar, en las lineas de rustica y tapa dura,
conforme a las caracteristicas técnicas del trabajo y a los materiales que se van a
utilizar, para obtener el producto a encuadernar con la calidad requerida.

CR4.1 El modulo de prensado de los bloques se ajusta segun el grosor del lomo
consiguiendo que quede uniforme y compacto.

CR4.2 La guillotina trilateral se prepara ajustando las guias y seleccionando el pisén
y la caseta de acuerdo al tamafio y tipo del soporte a cortar.

CR4.3 Las cuchillas de corte se revisan y se cambian en funcion del tipo de soporte
a cortar o si se observan mellas o rebabas, preparandolas para su reparacién o
vaciado o guardandolas siguiendo el procedimiento de seguridad establecido por la
empresa.

CR4.4 El encolado previo al metido en tapas en los productos de tapa dura se
prepara ajustando los dispositivos de aplicacion de adhesivo para el encolado de las
guardas y del cajo del lomo.

CR4.5 El médulo de metido en tapas se prepara permitiendo la entrada del producto
a encuadernar previamente encolado junto con las tapas o cubiertas perfectamente
alineadas ajustando los mecanismos de union y fijacion de los bloques a las
mismas.

CR4.6 La formacion del lomo en los productos en rustica se consigue ajustando los
mecanismos que cifien la cubierta al bloque consiguiendo que el lomo quede bien
perfilado.

CR4.7 La formacion final del producto a encuadernar en los productos en tapa dura
se realiza cifiendo el bloque interior a la tapa mediante el ajuste de las mordazas de
presion, marcando el cajo en la tapa.

CR4.8 Las operaciones de ajuste y sincronizacion de los mecanismos de cubrir o
meter en tapas, de formacion y finalizacion de los productos se realizan aplicando
las normas de seguridad especificadas en el plan de prevencion de riesgos laborales
y de proteccién ambiental.

Obtener los productos encuadernados segun las instrucciones técnicas de la orden de
trabajo realizando los controles del proceso necesarios asi como la coordinacion con el
equipo de trabajo para garantizar la productividad de las lineas de encuadernacion.
CR5.1 El acopio y la alimentacion de los materiales durante la tirada, tales como
cuadernillos, bloques cosidos, tapas, cubiertas, materiales de refuerzo del lomo,
cabezadas, colas y otros se realiza de forma que se eviten paradas innecesarias,
corrigiendo o separando las tapas, cubiertas, cuadernillos y/o bloques cosidos
arrugados, con tensioén incorrecta del cosido, con vicio o con otros defectos.

CR5.2 El alzado en los productos fresados se realiza verificando el orden correcto
de las signaturas y la orientacién de los cuadernillos.

CR5.3 Las operaciones de preparacion del lomo se realizan comprobando la
profundidad del fresado, la correcta aplicacion del adhesivo y la uniformidad del
lomo.

CR5.4 EIl corte del producto a encuadernar a la salida de la trilateral se realiza
comprobando la ausencia de mellas, el estado del lomo, el escuadrado y
perpendicularidad del corte y que el tamafio y los margenes se mantienen en los
valores de tolerancia admitidos.
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CR5.5 La unién del bloque interior con las tapas o cubiertas se realiza comprobando
que la ausencia o exceso de cola no provoca bolsas, burbujas de aire u otros
desperfectos.

CR5.6 La velocidad optima de la maquina se mantiene a lo largo de la tirada,
corrigiendo las anomalias si las hubiera, mediante el reajuste de los parametros
necesarios en cada caso.

CR5.7 Los productos encuadernados se disponen segun las indicaciones de la orden
de trabajo colocandose en palets e identificandose mediante etiquetas y cartelas
segun las indicaciones de la orden de trabajo, evitando paradas en la produccion y
facilitando el control de la produccion.

CR5.8 Las operaciones de manejo de las lineas de rustica y tapa dura se realizan
aplicando las normas de seguridad especificadas en el plan de prevencién de riesgos
laborales y de proteccién ambiental.

CR5.9 Los residuos producidos en el puesto de trabajo se depositan en los lugares
previstos en el plan de prevencion y proteccion ambiental establecido por la
empresa.

CR5.10 Todas las operaciones se coordinan con el grupo de trabajo que opera en
la linea de produccion para garantizar la continuidad del proceso y los resultados
establecidos en la orden de trabajo.

Realizar controles de calidad durante la tirada, corrigiendo los defectos observados
para conseguir la uniformidad del producto con los criterios de calidad establecidos y
registrando los datos del trabajo que contribuyen al control de la produccion.

CR®6.1 El control de calidad se realiza segun la frecuencia establecida por la empresa
y con los elementos de medicién adecuados, siguiendo las instrucciones de la orden
de trabajo, garantizando la uniformidad de los resultados a lo largo de la tirada.
CR6.2 El producto encuadernado se controla garantizando la correspondencia y
la correcta posicion de la tapa o la cubierta con el interior y verificando la ausencia
de manchas, arafazos y restos de cola tanto en el exterior como en el interior,
comprobando que el producto quede compacto.

CR6.3 El producto encuadernado en rustica se controla verificando que los hendidos
de cortesia de las cubiertas estan a la distancia y con la presion correcta.

CR6.4 El producto encuadernado en tapa dura se controla verificando el tamaiio de
la ceja, la colocacion de las guardas y que las tapas entran en el cajo.

CR6.5 El tamafio de la ceja o solapas se controla comprobando su centrado y
rectitud garantizando que se mantiene en los valores establecidos en la orden de
trabajo y dentro de las tolerancias permitidas.

CR6.6 Los datos relativos a la produccién tales como: controles de calidad, cantidad
de ejemplares encuadernados, tiempos de produccion, maquina, tipo de parada,
incidencias y otras se registran en el documento habilitado por la empresa a fin de
contribuir al control de los planes de produccién y control de costes.

Realizar el mantenimiento de primer nivel de las lineas de rustica y tapa dura, segun
las instrucciones técnicas de las lineas y los protocolos de trabajo establecidos por la
empresa, para mantenerlos en condiciones optimas de funcionamiento y seguridad.
CRY7.1 El engrasado periodico se realiza segun las instrucciones del fabricante de
las lineas de rustica y tapa dura.

CRY7.2 El funcionamiento de los circuitos y filtros de aire se verifica segun los
protocolos de trabajo establecidos.

CRY7.3 Los depositos de adhesivo se limpian siguiendo el plan de mantenimiento
establecido o cuando se detectan impurezas que impiden la buena adherencia o
aplicacién del adhesivo.

CR7.4 El médulo de corte trilateral se limpia diariamente para evitar la acumulacién
de polvo ambiental y residuos de papel.
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CR7.5 Los componentes de las lineas de rustica y tapa dura se mantienen en
los niveles de limpieza definidos en el plan de mantenimiento establecido por la
empresa.

CR7.6 Los dispositivos de seguridad de las lineas y equipos auxiliares de
encuadernacion en rustica y tapa dura se comprueban y mantienen operativos
segun el plan de prevencién de riesgos vigente.

CR7.7 Las actuaciones establecidas en el plan de mantenimiento de primer nivel
se realizan segun la periodicidad definida y registrando los datos requeridos en los
documentos habilitados.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Alzadoras-fresadoras. Linea de rustica. Linea de tapa dura. Trilateral. Apilador. Flejadoras-
atadoras. Medios informaticos de control. Instrumentos de medicion: metro, flexdmetro.
Contenedores de residuos.

Productos y resultados:

Puesta a punto de la alzadora-fresadora. Puesta a punto de la linea de rustica y de los
equipos auxiliares del mismo. Puesta a punto de la linea de tapa dura y de los equipos
auxiliares del mismo. Limpieza y mantenimiento de primer nivel de las lineas. Libros y
otros productos terminados. Paletizado de los productos acabados.

Informacion utilizada o generada:

Orden de trabajo. Modelo o maqueta. Manuales del fabricante de la maquina. Documento
con los parametros de calidad de los procesos. Procedimientos de calidad definidos por
la empresa. Ficha técnica de los materiales empleados. Documentacion técnica de las
lineas de rustica y tapa dura y de los equipos auxiliares. Plan de prevencién de riesgos
laborales y de proteccion ambiental. Estandares de Calidad. Documentos de control de la
produccion. Registro de datos de mantenimiento.

MODULO FORMATIVO 1: PROCESOS EN ARTES GRAFICAS

Nivel: 2

Codigo: MF0200_2

Asociado a la UC: Operar en el proceso grafico en condiciones de seguridad, calidad
y productividad

Duracion: 120 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar el proceso grafico en su conjunto y sus distintas fases: preimpresion, impresion
y postimpresion, considerando la comunicacion entre ellos mediante modelos de
estandarizacion.

CE1.1 Explicar las caracteristicas y configuracion tipo de las empresas segtn la fase
de produccioén.
CE1.2 A partir de un producto gréfico, describir mediante flujos de trabajo la secuencia
de tareas u operaciones en un supuesto entorno de produccion.
CE1.3 Analizar, desde el punto de vista del disefio, las caracteristicas de un proceso
dado:

- Formatos y medidas.

Tipologia.

- Colores.

Soportes.

Encuadernacion y acabado.
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CE1.4 A partir de un producto dado, relacionar y secuenciar las distintas fases de
preimpresion que han intervenido en su elaboracion:

- Texto: cuerpo, familia, estilo, parrafo, interlineado.

- Tramas: lineatura, forma del punto y angulacion.

- Separacién de colores.

- Sistemas de trazado y compaginacion utilizados.
CE1.5 A partir de un producto dado, describir y reconocer las caracteristicas del
sistema de impresion utilizado segun:

- Tipo de soporte utilizado.

- Tintas: clases y capas.

- Tramado.

- Perfil de los caracteres.

- Huella o relieve sobre el soporte.

- Defectos en la impresion.

- Numero de pasadas en maquinas.
CE1.6 Analizar los diferentes sistemas de preimpresion, impresion y postimpresion,
describiendo y relacionando sus principales fases con las maquinas, equipos, materias
primas y productos.
CE1.7 Describir los sistemas electronicos de impresion mas significativos.

C2: Clasificar los productos graficos segun su composicion y sus caracteristicas funcionales:
papeleria, carpeteria, estucheria, edicion y publicidad.
CE2.1 Explicar las caracteristicas de los diferentes productos graficos.
CEZ2.2 Analizar las caracteristicas estructurales de los diferentes productos graficos.
CE2.3 A partir de unas muestras de productos graficos:
- Valorar la capacidad comunicativa y funcional de los diferentes productos
graficos.
- Analizar su composicion fisicoquimica e identificar su capacidad funcional.

C3: Reconocer y analizar los parametros y medidas del color empleados en las artes
graficas.
CE3.1 Describir los espacios cromaticos: RGB, CMYK, HSB, CIE Lab.
CE3.2 Describir los aparatos de medida utilizados en el color: colorimetro, brillémetro,
espectrofotémetro.
CE3.3 Describir las distintas fuentes de iluminacion, temperatura de color y condiciones
de observacion.
CE3.4 A partir de las muestras de color:
- Identificar los parametros de color: brillo, saturacién, tono e indice de
metameria.
- Representar los valores colorimétricos en los espacios cromaticos.
- Evaluar las diferencias de color y su posibilidad de reproduccion en el sistema
grafico.
CE3.5 Manejar los dtiles e instrumentos de medicion: higrometro, termémetro,
conductimetro, balanza de precisién, densimetro, viscosimetro y microscopio, para
obtener los valores de: humedad, temperatura, conductividad, densidad, variaciones
de dimensién de soportes, materiales y materias primas.
CE3.6 Describir los aparatos de medida utilizados en el color: colorimetro, brillémetro
y espectrofotometro.

C4: Relacionar las normas de seguridad, higiene y medioambientales con las operaciones
que se desarrollan en el proceso grafico, cumpliendo con la normativa establecida.
CE4.1 Describir y relacionar las normas relativas a seguridad, higiene y medioambiente,
con las distintas fases del proceso.

CE4.2 Identificar los elementos de seguridad instalados en los distintos lugares y
equipos de riesgo.
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CE4.3 Mediante ejemplos practicos, identificar las etiquetas de seguridad que
aparecen en las maquinas y productos utilizados en el proceso grafico.

CE4.4 Reconocer los documentos y procedimientos medioambientales aplicados en
el proceso gréfico.

C5: Analizar el proceso de control de calidad en un «proceso tipo» de artes graficas.
CEb.1 Describir las fases y conceptos fundamentales de control de calidad en
fabricacion.

CES5.2 Describir de forma sucinta un proceso de control de recepcion.
CEb5.3 Describir los instrumentos utilizados en el control de calidad: densitémetros,
colorimetros, tiras de control y aparatos de control en linea de produccion.
CEDb.4 A partir de una prueba de preimpresion, y teniendo en cuenta unos estandares
de impresion:
- Realizar las medidas densitométricas y colorimétricas.
- Valorar que la reproduccion de la gama de colores se adecue con los estandares
fijados.
CEb.5 A partir de un producto impreso, y teniendo en cuenta unos estandares:
- Seleccionar el instrumento de medicion.
- Realizar la calibracién del instrumento de medicién.
- Realizar mediciones densitométricas, colorimétricas, del «trapping»,
deslizamiento y equilibrio de grises.
- Espacio cromatico.
- Realizar medidas sobre la tira de control.
- Comprobar el ajuste con los estandares establecidos.
CEb.6 A partir de un producto que hay que encuadernar y/o manipular, identificar y
evaluar los defectos detectados en:
- Formato y margenes.
- Marcas de corte.
- Senales de registro.
- Signaturas.
- Sentido de fibra.
- Repintados.
- Troqueles.
CEb.7 Describir las caracteristicas de calidad mas significativas de los productos de:
- Encuadernacién y manipulados: valoracion subjetiva, marcas de corte, huellas,
sefiales de registro, encolado.
- Resistencia al plegado.
- Resistencia al frote.
- Impresién: densidad, «trapping», ganancia de estampacion, equilibrio de color,
empastado, deslizamiento, registro.
- Preimpresion: pruebas, estandares.
CEDb.8 Comprobar el estado final del impreso y relacionarlo con las especificaciones
del manipulado.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C1 respecto al CE1.1; C5 respecto al CE5.1, CE5.2.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Demostrar cierta autonomia en la resolucién de pequefias contingencias relacionadas con
su actividad.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

Contenidos:

1. Proceso grafico
Tipos de productos graficos.
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Tipos de empresas: organizacion y estructura.

Modelos de estandarizacién y de comunicacién. Flujos de trabajo.

Sistemas de preimpresion. Clases de originales. Imagen latente y procesos de revelado.
Periféricos de entrada, periféricos de salida, software y hardware especificos, procesadoras
y sistemas de pruebas.

Trazado y montaje. Elementos del montaje. Software especifico.

Sistemas de impresion. Equipos, prestaciones, comparacion de los distintos sistemas.
Tipos de tintas y soportes para cada sistema de impresion.

Encuadernacion. Clases. Prestaciones. Equipos. Caracteristicas.

Manipulados de papel y carton. Manipulados de otros materiales.

2. Color y su medicion

Naturaleza de la luz.

Espectro electromagnético.

Filosofia de la vision.

Espacio cromatico.

Factores que afectan a la percepcion del color.

Teoria del color. Sintesis aditiva y sustractiva del color.

Sistemas de representacion del color: Munsell, RGB, HSL, HSV, Pantone, CIE, CIE-Lab,
GAFT.

Instrumentos de medida del color: densitometros, colorimetros, brilldmetros y
espectrofotdmetros. Evaluacién del color.

3. Seguridad, higiene y medioambiente
Planes y normas de seguridad.

Normas vigentes.

Sefales y alarmas.

Normativa medioambiental.

4. Calidad en los procesos

Ensayos, instrumentos y mediciones mas caracteristicas.

Calidad en preimpresion: ganancia de punto, equilibrio de grises y densidad.

Variables de impresién (densidad de impresion, contraste, contraste, penetracion, fijado,
ganancia de estampacion, equilibrio de color y de grises).

Parches de control en la impresion. Medicion.

Calidad en postimpresion.

Control visual de la encuadernacion y manipulados.

Comprobacién de defectos del encuadernado y manipulados.

5. Control de calidad

La calidad en la fabricacion.

El control de calidad. Conceptos que intervienen.

Elementos de control.

Fases de control: recepcién de materiales, procesos y productos.

Normas ISO y UNE.

Normas y estandares publicados por el comité 54 de AENOR relativos al proceso grafico

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de 2 m?/alumno.
— Laboratorio de ensayos de 60 mZ.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con los procesos de artes
graficas, que se acreditaran mediante una de las formas siguientes:
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- Formaciéon académica de Licenciado o Ingeniero u otras de igual nivel
relacionadas con este campo profesional.

- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las
competencias relacionadas con este médulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las
administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 2: MATERIAS Y PRODUCTOS PARA ENCUADERNACION
Nivel: 2

Codigo: MF0691_2

Asociado a la UC: Preparar las materias primas y los productos auxiliares para la
encuadernacion

Duracion: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Interpretar las 6rdenes de trabajo para la preparacion de las materias primas, para
realizar el trabajo con criterios de calidad y productividad.

CE1.1 En un supuesto practico, interpretar érdenes de trabajo relacionando las
informaciones técnicas y de produccioén con la preparacion de las materias primas y los
equipos auxiliares a emplear:

- Carretillas.

- Atadoras.

- Precinto.

- Palets.

- Cajas.

- Pliegos a encuadernar.

- Materias primas para los diferentes trenes de encuadernacion.

- Elementos auxiliares de las maquinas.
CE1.2 Realizar una secuenciacién del proceso de encuadernacion mediante la
interpretacion de una orden de trabajo tipo.
CE1.3 En un supuesto practico, partiendo de la maqueta, prueba o cualquier otro
producto que sirva de modelo, contrastar las indicaciones de la orden de trabajo con
dichos modelos.
CE1.4 Partiendo de la maqueta, prueba o cualquier otro producto que sirva de modelo,
identificar las materias primas y productos auxiliares de acuerdo con las indicaciones
de la orden de trabajo.

C2: Analizar los pliegos impresos con respecto a su calidad en los procesos de
encuadernacion.
CEZ2.1 Realizar mediciones de pliegos impresos reales de las siguientes propiedades,
manejando los aparatos de medida correspondientes:
- Escuadrado del pliego.
- Resistencia al plegado.
- Humedad del papel.
CEZ2.2 Con pliegos impresos reales comprobar la calidad en los siguientes aspectos:
- La foliacion.
- Los trazados.
- Registro.
- Medidas especificas.
- Repintes.
- Agujetas.
- Resistencia al plegado.
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- Sentido de fibra.

- Rotura en el plegado.
CE2.3 Detectar, en muestras impresas reales, defectos ocurridos en la impresion,
utilizando una tirada con pliegos defectuosos.

C3: Preparar las materias primas y los productos auxiliares para un proceso de
encuadernacion.
CE3.1 En un supuesto practico, preparar las materias primas y los productos auxiliares
de acuerdo con una orden de trabajo real, comprobando su cantidad y calidad.
CE3.2 Interpretar métodos de trabajo, tomados de la realidad de una empresa, sobre
manipulacién de materias primas y productos auxiliares de encuadernacion.
CE3.3 Apilar las materias primas y los productos auxiliares y manipularlos segtin los
métodos de trabajo establecidos para asegurar su entrada y paso por las diferentes
maquinas que configuran los procesos de encuadernacion.
CE3.4 Identificar las normas de seguridad establecidas para apilar las materias primas
y los equipos auxiliares en una empresa de encuadernacion.
CE3.5 Analizar el proceso de almacenamiento caracteristico de las empresas de
encuadernacion.
CE3.6 Relacionar los materiales con los procedimientos y condiciones que requiere
su almacenamiento.

C4: Evaluar las caracteristicas de las variables de calidad de las materias primas, utilizando
los instrumentos apropiados.
CE4.1 Relacionar la durabilidad y comportamiento de los distintos soportes utilizados
en encuadernacién con las alteraciones que éstos sufren a causa de la humedad y
temperatura, el almacenaje y la direccion de la fibra.
CE4.2 Relacionar la durabilidad y comportamiento de los distintos productos quimicos
utilizados en la encuadernacion con las alteraciones que éstos sufren a causa de: la
temperatura, la humedad, la composicion, la oxidacion y la luz.
CE4.3 Diferenciar las caracteristicas y funcionamiento de los instrumentos de medicién
utilizados para el control de calidad de materias primas.
CE4.4 A partir de un caso practico de un ensayo, manejar los Utiles e instrumentos de
medicidén: higrometro, termémetro, balanza de precision, viscosimetro, microscopio,
para obtener los valores de humedad, presién, densidad, variaciones de dimension
de soportes, materiales y materias primas, expresando correctamente los resultados
de las medidas.
CE4.5 Comprobar que las propiedades de las distintas materias primas que se utilizan
en los procesos de encuadernacion estan en consonancia con las caracteristicas de
los materiales a encuadernar y al resultado final para el que estan destinados.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C1 respecto a CE1.1; C3 respecto a CE3.1 y CE3.3.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

Habituarse al ritmo de trabajo de la empresa.

Contenidos

1. Materias primas en encuadernacion

Los trazados: clases y caracteristicas.

Medidas estandar de pliegos.

Con respecto a los pliegos impresos para encuadernar: repintes y agujetas.
Resistencia al plegado.

Sentido de fibra.

Rotura en el plegado.
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Colas.
Barnices.
Alambre.
Hilos.

2. Embalaje y almacenamiento en encuadernacion
Condiciones de almacenamiento. Temperatura y humedad.
Sistemas automaticos de almacenamiento.

Apilado. Cartelas.

Atadoras: funcionamiento y manejo.

Precinto: tipos y colocacion.

Palets: colocacién y manejo.

Cajas: tipos, utilizacion segun materiales.

Retractiladora: manejo y utilizacion.

3. Elementos auxiliares de las maquinas
Encuadernacion. Prestaciones.

Tipos de maquinas para el proceso de encuadernacion.
Componentes de las maquinas.

Equipos auxiliares de las maquinas.

Guillotinas.

4. Control de calidad de materias primas de encuadernacion
Calidad de los impresos.

Control de la viscosidad.

Tiempos de secado.

Resistencia al frote y a arafiazos de barnices y colas.

Ensayos y mediciones mas caracteristicas.

Aparatos de medida: girébmetro, flexdmetro, galgas, micrometro,
viscosimetro.

Parametros de contexto de la formacion

Espacios e instalaciones
— Laboratorio de ensayos de 60 m>.
— Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno

Perfil profesional del formador

termémetro y

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con las materias primas y
los productos utilizados en artes graficas, que se acreditaran mediante una de las formas

siguientes:

- Formacién académica de Licenciado o Ingeniero u otras de igual nivel

relacionadas con este campo profesional.

- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias

relacionadas con este médulo formativo.

2. Competencia pedagogica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las

administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 3: CONFECCION Y ESTAMPACION DE TAPAS PARA ENCUA-

DERNACION INDUSTRIAL
Nivel: 2
Cédigo: MF1350_2

Asociado a la UC: Confeccionar y estampar tapas para encuadernacion industrial

Duracion: 90 horas
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Capacidades y criterios de evaluacion:

C1:

C2:

C3:

Regular los mecanismos de maniobra, servicio y puesta en marcha de maquinas de
confeccidn de tapas, adaptandolos al tipo de trabajo y a los materiales a emplear.
CE1.1 Relacionar cada uno de los mecanismos y elementos que constituyen la maquina
de confeccién de tapas con la funcién que realizan en el proceso productivo.
CE1.2. Relacionar los mecanismos de maniobra, servicio y puesta en marcha de las
maquinas de confeccion de tapas con los tipos de materiales y tipo de producto a
obtener.
CE1.3 En una maquina tipo de confeccion de tapas, y dada una orden de trabajo
debidamente caracterizada:
- Interpretarlas especificaciones técnicas de la orden de trabajo para la preparacion
de los diferentes elementos y mecanismos de la maquina.
- Considerar las caracteristicas de los materiales suministrados y su incidencia en
los ajustes de los diferentes mecanismos de la maquina.
- Introducir los parametros de medida de tapa y lomo, teniendo en cuenta el
bloque interior del libro y la maqueta.
- Regular los elementos del cuerpo introductor de carton de planos y lomos y del
material de cubierta.
- Colocar el caucho en el cilindro engomador en la posicién de correcta aplicacion
de cola.
- Ajustar la densidad, cantidad y temperatura del adhesivo y los mecanismos de
presion para asegurar el pegado
- Preparar los elementos y mecanismos del sistema de apilado y salida.

Realizar la confeccion de tapas, de acuerdo a las instrucciones de una orden de trabajo
dada, realizando los controles de calidad necesarios y respetando la normativa de
seguridad vigente.

CEZ2.1. Relacionar los diversos procedimientos de confeccion de tapas con los tipos
de productos a obtener.

CEZ2.2 Describir los defectos que pueden producirse en un proceso de confeccion de
tapas.

CEZ2.3 Relacionar los materiales utilizados en la confeccién de tapas: cartones para
planos y lomos, material de cubierta y adhesivos.

CEZ2.4 Describir los procedimientos de medicién del material de confeccion de tapas
mediante los equipos de medicién mas comunes: flexémetro, calibre y otros.

CE2.5 En un caso practico, debidamente caracterizado mediante una orden de trabajo
dada, de confeccién de tapas:

- Realizar la tirada controlando la estabilidad de los parametros de calidad
establecidos.

- Realizar el control de calidad en proceso, comprobando: la correcta ubicacion y
centrado de textos e imégenes en el lomo, portada y contraportada, la correcta
fijacién del material de cubierta a los planos y lomeras, sin arrugas ni bolsas de
aire; el correcto juego de tapa y el correcto doblado y pegado de las puntas.

- Depositar los residuos producidos en los lugares previstos segun un plan de
prevencion y proteccion ambiental establecido.

- Registrar los resultados de los controles en los documentos habilitados al
efecto.

- Colocar las tapas confeccionadas en palets, evitando su deterioro.

- Colocar las cartelas identificativas en los palets.

- Operar en las maquinas de confeccion de tapas respetando las normas de
sequridad establecidas.

Regular los mecanismos de maniobra, servicio y puesta en marcha de las maquinas de
estampacién de tapas, adaptandolos al tipo de trabajo y a los materiales a emplear.
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CE3.1 Relacionar los mecanismos de maniobra, servicio y puesta en marcha a operar,
que constituyen la maquina de estampacion de tapas con los tipos de materiales y tipo
de producto a obtener.

CE3.2 Relacionar cada uno de los mecanismos y elementos que constituyen la
maquina de estampacién de tapas con la funcién que realizan en el proceso productivo
de estampacion de tapas.

CE3.3 A patrtir de un caso practico de preparacion de una maquina tipo de estampacion
de tapas debidamente caracterizado por una orden de trabajo:

- Regular los elementos del cuerpo introductor de tapas.

- Colocar la bobina de pelicula de estampacion y ajustar su avance.

- Fijar y ajustar la posicion y registro de los grabados en la pletina de
estampacion.

- Ajustar correctamente la temperatura y presion de la pletina de estampacion.

- Sincronizar los mecanismos de presiéon de la pletina, los mecanismos de
alimentacién de la tapa y los mecanismos de avance de la pelicula de
estampacion.

- Preparar los elementos y mecanismos del sistema de apilado y salida.

C4: Realizar la estampacion de tapas, de acuerdo a las instrucciones de una orden de
trabajo dada, realizando los controles de calidad necesarios y respetando la normativa
de seguridad vigente.

CEA4.1 Relacionar los diversos procedimientos de estampacion de tapas con los tipos
de productos a obtener.
CEA4.2 Describir los errores que pueden darse en un proceso de estampacion de
tapas.
CE4.3 Relacionar los materiales utilizados en la estampaciéon de tapas con las
caracteristicas de aplicaciéon necesarias.
CE4.4 En un caso practico, debidamente caracterizado mediante una orden de trabajo
dada, de estampacion de tapas a un solo color:
- Realizar la tirada controlando la estabilidad de los parametros de calidad
establecidos.
- Comprobar la uniformidad de la estampacion y la adherencia de la pelicula
reajustando, en caso necesario, la presion y temperatura.
- Registrar los resultados de los controles en los documentos habilitados al
efecto.
- Depositar los residuos producidos en los lugares previstos segun un plan de
prevencion y proteccion ambiental establecido.
- Colocar las tapas confeccionadas en palets, evitando su deterioro.
- Colocar las cartelas identificativas en los palets.
- Operar en las maquinas de estampacion de tapas respetando las normas de
sequridad establecidas.
CE4.5 En un caso practico, debidamente caracterizado mediante una orden de trabajo
dada, de estampacion de tapas a varios colores:
- Montar el grabado en la pletina de estampacion y realizar la tirada del primer
color a registro.
- Realizar las operaciones de desmontado y montado en la pletina de estampacién
de los grabados de los sucesivos colores.
- Realizar la tirada de cada uno de los sucesivos colores controlando el registro
de las estampaciones.
- Operar en las maquinas de estampacion de tapas respetando las normas de
sequridad establecidas.

C5: Realizar el mantenimiento de primer nivel de las maquinas que intervienen en los
procesos de confeccion y estampacion de tapas.
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CEb. 1 Identificar y explicar las instrucciones de mantenimiento establecidas para las
maquinas de confeccioén y de estampacion de tapas.

CE5.2 Identificar las actuaciones mas comunes establecidas en un plan de
mantenimiento de primer nivel de las maquinas de confeccion y de estampacion de
tapas.

CEb.3 En unas maquinas tipo de confeccién y estampacion de tapas:

- Verificar y ejecutar el mantenimiento de los sistemas de seguridad de las
maquinas de confeccion y de estampacion de tapas y de los equipos auxiliares
en las condiciones de seqguridad establecidas, consiguiendo la parada de las
maquinas en caso de apertura de alguno de sus elementos.

- Realizar el engrase de las maquinas de confeccién y de estampacion de tapas,
segun las instrucciones del fabricante.

- Comprobar el funcionamiento y realizar el mantenimiento de los circuitos y filtros
de aire de las maquinas de confeccion y de estampacion de tapas, segun las
normas de mantenimiento establecidas.

- Realizar la limpieza de los componentes de las maquinas de confeccion
y de estampacion de tapas, segun los niveles establecidos en el plan de
mantenimiento.

- Realizar el registro de los datos de mantenimiento requeridos en los documentos
habilitados al efecto.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C1 respecto a CE1.3; C2 respecto a CE2.3; C3 respecto a CE3.3; C4 respecto a CE4.4y
CEA4.5; C5 respecto a CE5.3

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Participar y colaborar activamente en el equipo de trabajo.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.
Actitud responsable en el desarrollo de su trabajo y ante imprevistos.

Contenidos:

1. Proceso de confeccion de tapas

Procedimiento de confeccién de tapas.

Magquinas de confeccion de tapas.

Materiales utilizados en la confeccién de tapas.

Control de calidad en la confeccion de tapas. Parametros de control.

Normativa de seguridad, salud y proteccién ambiental vinculada a la confeccion de tapas.

2. Funcionamiento y manejo de las maquinas de confeccion de tapas
Elementos de las maquinas de confeccion de tapas.

Regulacion y ajuste de los elementos de la maquina de confeccion de tapas.
Sistemas de apilado y salida de la maquina de confeccion de tapas.
Mantenimiento de primer nivel.

Sistemas de seguridad de las maquinas de confeccion de tapas.

3. Proceso de estampacion de tapas

Procedimiento de estampacion de tapas.

Maquinas de estampacion de tapas.

Materiales utilizados en la estampacion de tapas.

Control de calidad en la estampacién de tapas. Parametros de control.

Normativa de seguridad, salud y proteccién ambiental vinculada a la estampacion de
tapas.
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4. Funcionamiento y manejo de las maquinas de estampacion de tapas
Elementos de las maquinas de confeccion de tapas.

Regulacion y ajuste de los elementos de la maquina de estampacion de tapas.
Sistemas de apilado y salida de la maquina de estampacion de tapas.
Mantenimiento de primer nivel.

Sistemas de seguridad de las maquinas de estampacion de tapas.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.
— Taller de encuadernacion y transformados de 180 m2.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la confeccion y estampacion
de tapas para encuadernacion industrial, que se acreditara mediante una de las formas
siguientes:
- Formacién académica de Técnico Superior o de otras de superior nivel
relacionadas con este campo profesional.
- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las
competencias relacionadas con este médulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las
Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 4: ENCUADERNACION INDUSTRIAL EN LINEAS DE RUSTI-
CAY TAPA DURA

Nivel: 2

Codigo: MF1351_2

Asociado a la UC: Efectuar la encuadernacion industrial en lineas de rustica y tapa
dura

Duracién: 120 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Regular los mecanismos de alimentacion de materiales y salida de productos
terminados en lineas de rustica y tapa dura, adaptandolos al tipo de trabajo y a los
materiales a emplear.

CE1.1 Relacionar los mecanismos y elementos de alimentacion de materiales y de
salida del producto terminado en lineas de rustica y tapa dura con la funcién que
realizan en el proceso productivo de encuadernacion.
CE1.2 En un caso practico de encuadernacion de un producto en rustica debidamente
caracterizado y a partir de una orden de trabajo dada, realizar las siguientes operaciones:
- Ajustar los mecanismos de alimentacion de materiales: marcador de bloques
interiores y alimentacién de cubiertas.
- Preparar los elementos y mecanismos del sistema de apilado y salida del
producto finalizado.

- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos vinculados a las lineas de encuadernacion en rustica y tapa dura.
CE1.3 En un caso practico de encuadernacion de un producto en tapa dura
debidamente caracterizado y a partir de una orden de trabajo dada, realizar las

siguientes operaciones:
- Ajustar los mecanismos de alimentacion de materiales: marcador de bloques
interiores y alimentacion de tapas.
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- Ajustar el médulo de adicién de guardas, reqgulando el sistema de alimentacion,
el sistema de encolado y los mecanismos de presion.

- Preparar los elementos y mecanismos del sistema de apilado y salida del
producto finalizado.

- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos vinculados a las lineas de encuadernacion en rustica y tapa dura.

C2: Regular los mecanismos para la preparacion del lomo en lineas de rustica y tapa dura
en funcién del bloque interior, adaptandolos a las caracteristicas facilitadas de una
encuadernacion.

CE2.1 Relacionar las operaciones de preparacion del lomo en libros y otros productos
con el bloque interior a preparar y el tipo de encuadernacion.

CE2.2 En un caso practico de encuadernacion de un producto en rustica fresada
debidamente caracterizado y a partir de una orden de trabajo dada, realizar las
siguientes operaciones:

- Prepararlos coleros ajustando correctamente la densidad, cantidad y temperatura
del adhesivo en funcién del producto a encuadernar.

- Preparar las estaciones de alzado, anulando las que no vayan a utilizarse.

- Regular los platos de corte, fresado y cepillado del médulo de fresado.

- Regular los dispositivos aplicadores de adhesivo del médulo de encolado de
lomos en cuanto a temperatura y nivel de llenado.

- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos vinculados a las lineas de encuadernacion en rustica y tapa dura.
CE2.3 En un caso practico de encuadernacioén de un producto en tapa dura cosida
debidamente caracterizado y a partir de una orden de trabajo dada, realizar las

siguientes operaciones:

- Regular los dispositivos aplicadores de adhesivo del médulo de encolado de
lomos en cuanto a temperatura y nivel de llenado.

- Preparar el modulo de corte trilateral, comprobando el estado de las cuchillas,
cambiandolas si es necesario.

- Regqular y ajustar los elementos de preparacion del lomo: médulo de prensado
del bloque, sistema de calentado del lomo y elementos de presién de los rodillos,
médulo de redondear el lomo y sacar el cajo, si lo llevan, y mecanismos de
colocacion de cabezadas y refuerzos en el lomo.

- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos vinculados a las lineas de encuadernacion en rustica y tapa dura.

C3: Operar en los mecanismos de cubrir o meter en tapas, de formacion y finalizacién de
libros y otros productos adaptandolos a las caracteristicas de acabado de un producto
definido.

CE3.1 Relacionar las operaciones de cubrir o meter en tapas, con el bloque interior y
las caracteristicas de la encuadernacion.
CE3.2 Relacionar las operaciones de formacion y finalizacion de libros y otros
productos, con el bloque interior y las caracteristicas de la encuadernacion.
CE3.3 En un caso préactico de cubrir un producto en rustica debidamente caracterizado
y a partir de una orden de trabajo dada, realizar las siguientes operaciones:

- Preparar los mecanismos para realizar los hendidos de cubierta.

- Ajustar el médulo de prensado de bloques.

- Ajustar el médulo de cubrir y el de cefiir la tapa al bloque.

- Preparar y ajustar el médulo de corte trilateral, comprobando el estado de las

cuchillas, cambiandolas si es necesario.

- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos vinculados a las lineas de encuadernacion en rustica y tapa dura.
CE3.4 En un caso practico de meter en tapas un producto en tapa dura debidamente
caracterizado y a partir de una orden de trabajo dada, realizar las siguientes operaciones:
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- Regular la estacion de redondeado del lomo de la tapa.

Ajustar los dispositivos de aplicacion de adhesivo en la caja del lomo.

Ajustar el médulo de metido en tapas y los mecanismos para cefiir la tapa al
lomo.

Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos vinculados a las lineas de encuadernacion en rustica y tapa dura.

C4: Realizar la encuadernacion en rustica y tapa dura, de acuerdo con las instrucciones

C5:

de una orden de trabajo dada, realizando los controles del proceso necesarios y
respetando las normas de seguridad establecidas.
CE4.1 Relacionar los procedimientos de encuadernacion en rustica y tapa dura con
los productos que se obtiene.
CEA4.2 Describir los elementos del proceso que deben ser coordinados por los equipos
que operan en las lineas de encuadernacion en rustica y en tapa dura para conseguir
la continuidad del proceso y garantizar los resultados esperados.
CE4.3 Interpretar los datos necesarios para la encuadernacion en rustica y tapa dura
especificados en una orden de trabajo, teniendo en cuenta las caracteristicas del
control de calidad definido.
CE4.4 En un caso practico, debidamente caracterizado mediante una orden de trabajo
dada, de encuadernacion en rustica y otro de encuadernacion en tapa dura:
- Definir la coordinacion de equipos necesaria para ambos procesos.
- Utilizar la técnica de tirada méas adecuada al tipo de producto y materiales
utilizados.
- Valorar los primeros ejemplares obtenidos de la encuadernacion en rustica a
velocidad real de produccion.
- Realizar la tirada controlando la estabilidad de los parametros de calidad
establecidos.
- Colocar los productos encuadernados en rastica en palets, evitando su
deterioro.
- Colocar las cartelas identificativas en los palets.
- Operar en las maquinas de encuadernacion en rustica y tapa dura respetando
las normas de seguridad establecidas.
CE4.5 Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos vinculados a las lineas de encuadernacion en rustica y tapa dura.

Realizar controles de calidad de productos encuadernados en rustica y tapa dura,
visualmente o mediante los instrumentos de medida apropiados.
CES5.1 Describir los defectos que pueden darse en los productos de encuadernacion
en rustica y tapa dura.
CE5.2 Reconocer los parametros de calidad de hendidos de cortesia, tamafio de la
ceja, colocacion de guardas u otros, en procesos de encuadernacion en rustica y tapa
dura, relacionandolos con las caracteristicas del producto.
CE5.3 En un caso practico, de control de calidad de productos encuadernados en
rustica, debidamente caracterizado mediante una orden de trabajo dada:
- Comprobar la correcta posicién de cubiertas con el interior, la ausencia de
manchas, arafiazos y restos de cola.
- Verificar la posicién y la presion de los hendidos de cortesia de las cubiertas.
- Comprobar que el tamario de la solapa se encuentra dentro de los parametros
establecidos.
- Registrar los resultados de los controles en los documentos habilitados al
efecto.
- Realizar los controles con los elementos de mediciéon adecuados.
CE5.4 En un caso practico, de control de calidad en los productos encuadernados en
tapa dura, caracterizado mediante una orden de trabajo dada:
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- Comprobar la correcta posicién de las tapas con el interior, la ausencia de
manchas, arafiazos y restos de cola.

- Comprobar que el tamario de la ceja se encuentra dentro de los parametros
establecidos.

- Registrar los resultados de los controles en los documentos habilitados al
efecto.

- Realizar los controles con los elementos de mediciéon adecuados.

C6: Realizar el mantenimiento de primer nivel de las maquinas que intervienen en los
procesos de encuadernacién en rustica y tapa dura.
CE®6.1 Identificar y conocer las instrucciones de mantenimiento establecidas para las
maquinas de encuadernacion en rustica y tapa dura.
CE®6.2 Identificar y manejar las herramientas y materiales de engrase, mantenimiento
y limpieza utilizadas en las maquinas de encuadernacion en rustica y tapa dura.
CE6.3 Identificar las actuaciones mas comunes establecidas en un plan de
mantenimiento de primer nivel de las maquinas de encuadernacion en rustica y tapa
dura.
CEG6.4 En unas maquinas tipo de encuadernacion en rustica y tapa dura:

- Verificar y ejecutar el mantenimiento de los sistemas de seguridad de las
maquinas de encuadernacion en rustica y tapa dura y de los equipos auxiliares
en las condiciones de seguridad establecidas, consiguiendo la parada de las
maquinas en caso de apertura de alguno de sus elementos.

- Realizar el engrase periddico de las maquinas de encuadernacion en rustica y
tapa dura, segun las instrucciones del fabricante.

- Comprobar el funcionamiento y realizar el mantenimiento de los circuitos y filtros
de aire de las méaquinas de encuadernacion en rustica y tapa dura, segun las
normas de mantenimiento establecidas.

- Realizar la limpieza de los componentes de las maquinas de encuadernacion
en rustica y tapa dura, segun los niveles establecidos en el plan de
mantenimiento.

- Realizar el registro de los datos de mantenimiento requeridos en los documentos
habilitados al efecto.

CEG6.5 Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos vinculados a las lineas de encuadernacion en rustica y tapa dura.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C1 respectoa CE1.2y CE1.3; C2 respecto a CE2.2 y CE2.3; C3 respecto a CE3.3y CE3.4;
C4 respecto a CE4.2 y CE4.3; C5 respecto a CE5.3 y CE5.4; C6 respecto a CE6.4.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Participar y colaborar activamente en el equipo de trabajo.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

Actitud responsable en el desarrollo de su trabajo y ante imprevistos.

Contenidos:

1. Preparacion de las lineas de encuadernacion en ruistica

Elementos de las maquinas de encuadernacion en rustica.

Regulacion y ajuste de los dispositivos de alimentacién y salida: marcadores de bloques,
alimentacion de cubiertas. Sistema de apilado y salida.

Regulacion y ajuste de los dispositivos de fresado y encolado.

Regulacion y ajuste de los modulos de finalizacion: modulo de cubrir y médulo de corte.
Mantenimiento de primer nivel.

Sistemas de seguridad de las maquinas de encuadernacion en rustica.
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2. Proceso de encuadernacion industrial en rastica

Procedimientos de encuadernacion en rustica: rustica fresada, rustica cosida.

Lineas de encuadernacién en rustica.

Coordinacion de equipos en la encuadernacion en rastica.

Control de calidad en el proceso de encuadernacion en rustica.

Procedimientos y pardmetros de control.

Normas de seguridad, saludy proteccién ambiental vinculadas al proceso de encuadernacion
en lineas de rustica.

3. Preparacion de las lineas de encuadernacion industrial en tapa dura

Elementos de las maquinas de encuadernacién en tapa dura.

Regulacion y ajuste de los dispositivos de alimentacién y salida: marcadores de bloques,
alimentacion de tapas. Sistema de apilado y salida.

Regulacion y ajuste de los dispositivos de corte y enlomado.

Regulacion y ajuste del médulo de metido en tapas y finalizacion.

Mantenimiento de primer nivel.

Sistemas de seguridad de las maquinas de encuadernacion en tapa dura.

4. Proceso de encuadernacion industrial en tapa dura

Procedimiento de encuadernacién en tapa dura: lomo recto, lomo redondeado.

Lineas de encuadernacion en tapa dura.

Coordinacion de equipos en encuadernacion en tapa dura.

Control de calidad en el proceso de encuadernacién en tapa dura.

Procedimientos y pardmetros de control.

Normas de seguridad, saludy proteccién ambiental vinculadas al proceso de encuadernacion
en lineas de tapa dura.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.
— Taller de encuadernacion y transformados de 180 m2.

Perfil profesional del formador
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la encuadernacion industrial
en lineas de rustica y tapa dura, que se acreditara mediante una de las formas siguientes:
- Formaciéon académica de Técnico Superior o de otras de superior nivel
relacionadas con este campo profesional.
- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las
competencias relacionadas con este médulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las
Administraciones competentes.

ANEXO CDXXI

CUALIFICACION PROFESIONAL: ENCUADERNACION ARTISTICA
Familia Profesional: Artes Graficas

Nivel: 3

Cdédigo: ARG421_3

Competencia general:
Realizar proyectos de encuadernacion artistica, disefar y desarrollar la arquitectura de la
encuadernacion del libro, elementos de proteccién y contenedores asi como su construccién
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y ornamentacion artistica, gestionando los materiales implicados, dando forma coherente
a trabajos historica y artisticamente, aplicando tanto las técnicas tradicionales como las
contemporaneas y colaborar en procesos de restauracion con operaciones propias de
encuadernacion artistica.

Unidades de competencia:

UC1352_3: Definir proyectos de encuadernacion artistica.

UC1353_3: Realizar desarrollos grafico-plasticos de proyectos de encuadernacion
artistica.

UC1354_3 Seleccionar, preparar y ftratar los materiales requeridos en proyectos de
encuadernacion artistica.

UC1355_3: Realizar y supervisar la construccién del libro y confeccionar los elementos de
proteccion y contenedores.

UC1356_3: Realizar la ornamentacion artistica de libro, elementos de proteccion vy
contenedores.

Entorno profesional:

Ambito profesional:

Desarrolla su actividad profesional en empresas de edicion y artes del libro, en general por
cuenta propia, en un taller como profesional independiente o en cooperativa, aunque puede
ser también por cuenta ajena. Trabaja en equipo o en colaboracion con otros profesionales
relacionados con su profesion. En instituciones publicas o privadas, en los departamentos
dedicados a la encuadernacion artistica. Colabora con el conservador y restaurador de
documento grafico en la conservacion y restauracion de libros y documentos.

Sectores productivos:

Dentro de sector de edicién y artes del libro se constituyen en un pequefio subsector
propio de encuadernacion artistica, o forman parte de instituciones publicas o privadas en
sus departamentos de encuadernacién o en cualquier empresa de otros sectores en la que
se realicen encuadernaciones manuales tradicionales o contemporaneas.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes:
Encuadernador artistico.

Encuadernador de lujo.

Dorador a mano o a prensa.

Dorador de cortes.

Encuadernador-restaurador artesanal.

Cosedor de encuadernacion, a mano.

Disefiador de encuadernaciones artisticas.

Formacion asociada: (750 horas)

Moédulos Formativos

MF1352_3: Proyectos de encuadernacion artistica. (150 horas)

MF1353_3: Técnicas de expresion grafico-plasticas para encuadernacion artistica. (120 horas)
MF1354_3: Materiales en encuadernacion artistica. (150 horas)

MF1355_3: Construccion del libro y confeccion de los elementos de proteccion vy
contenedores.

(180 horas)

MF1356_3: Ornamentacion en encuadernacion artistica. (150 horas)
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UNIDAD DE COMPETENCIA 1: DEFINIR PROYECTOS DE ENCUADERNACION
ARTISTICA

Nivel: 3

Cédigo: UC1352_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Definir la solucion artistica y técnica del proyecto de encuadernacion artistica,
cumplimentando el documento de especificaciones para dar respuesta a los
requerimientos del cliente, mediante la valoracion de los elementos formales,
histéricos y estéticos del material impreso o manuscrito.

CR1.1 El documento que recoge la informacion necesaria para elaborar la
encuadernacion del libro y el contenedor se abre registrando con claridad las
condiciones del encargo que predeterminan las caracteristicas iniciales del trabajo.
CR1.2 Los motivos del encargo: funcionales, de preservacion, conservacion,
estéticos u otros, se recogen en el documento teniendo en cuenta el destino de la
obra encuadernada: coleccion bibliografica, una determinada biblioteca u otros.
CR1.3 Los datos literarios e histdricos relativos a la obra recogida en el texto y a su
autor se registran, obteniendo y afiadiendo la documentacion necesaria que facilite
la armonia entre la encuadernacioén y el texto.

CR1.4 Las caracteristicas tipograficas y compositivas del disefio grafico, los datos
editoriales y de imprenta asi como los referidos al formato y volumen del bloque del
texto se valoran segun sus particularidades estilisticas y otros aspectos que influyan
en el disefio de la encuadernacion, realizando un informe donde se registren todos
los datos relevantes.

CR1.5 Los tipos de materiales se valoran y registran en el documento de
especificaciones, anotando sus particularidades estilisticas y otros aspectos que
influyan en el disefio de la encuadernacion.

CR1.6 La descripcion de las ilustraciones de la obra se realiza atendiendo a sus
valores estéticos y formales, a las técnicas y al estilo en que estan realizadas,
recogiendo los datos sobre su autoria y su contextualizacion histérica y estilistica.
CRA1.7 El estudio estilistico y artistico de la obra a encuadernar se realiza, analizando
el contexto historico de la obra, las caracteristicas estilisticas de la época y la
repercusion sobre los elementos que la componen: textos, imagenes y otros.
CR1.8 Los datos sobre las caracteristicas técnicas de la obra: tipo de papel, laminas
y otros encartes, tipo de impresion, tamafio y volumen del bloque, naturaleza de
las guardas si por su valor resulta conveniente mantenerlas y otros se registran,
describiendo los pormenores y detalles.

CR1.9 La encuadernacion anterior de la obra, en el caso de una re-encuadernacion
se describe y registra, valorando para el disefio posterior, tanto los aspectos técnicos
como los formales y estéticos.

RP2: Colaborar con el restaurador en la valoracion del estado de conservacion de libros
deteriorados para proponer acciones de reparacién o restauracion.
CR2.1 Los materiales del libro: pieles, telas, papel, cartdén y otros se inspeccionan
de forma visual, observando las roturas, grietas, suciedad y otros desperfectos y
registrando las incidencias en un documento.
CR2.2 La encuadernacion del libro se revisa, determinando la necesidad de
intervencién siguiendo los criterios de conservacion.
CR2.3 Las investigaciones que deben realizarse sobre la obra a restaurar se
identifican y registran, junto con el restaurador, a partir de la inspeccion visual de la
obra a encuadernar.
CR2.4 La valoracion del tratamiento de restauracion se realiza, junto con el
restaurador, determinando los materiales neutros, inocuos y diferenciables, asi como
las técnicas a aplicar en funcion del estado de conservacion de la obra.
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RP3:

RP4:

CR2.5 Los tratamientos de limpieza a realizar se proponen, estableciendo las
técnicas de limpieza y las zonas a tratar, asi como los productos a utilizar, a partir de
la identificacion previa de los dafios y de los resultados que se quieren obtener en
funcion de los criterios acordados con el restaurador.

Determinar las técnicas, estilos y materiales de encuadernacion artistica de acuerdo
a los valores funcionales, estéticos, estilisticos y conceptuales del proyecto para ser
utilizados en la construccion y ornamentacién del libro y del contenedor.

CR3.1 Las técnicas de encuadernacion se determinan en funcion de la naturaleza y
condiciones del encargo, atendiendo a la complejidad y dificultad de su ejecucion.
CR3.2 La definicion de las técnicas de construccion del cuerpo del libro se realiza a
partir del analisis de las caracteristicas materiales de la obra a encuadernar: tipos de
papeles, laminas y otros encartes, tamafio y volumen del bloque, naturaleza de las
guardas, si por su valor resulta conveniente mantenerlas y otros.

CR3.3 Los estilos de encuadernacion y ornamentacion se determinan en funcién
de las caracteristicas histéricas y estilisticas propias de la edicion del material a
encuadernar: tipografia y técnicas de impresion, estilo y técnicas de ilustracion y
otras.

CR3.4 Los estilos y las técnicas de encuadernacion previas de la obra a re-
encuadernar asi como su arquitectura y construccion se valoran, utilizandolos como
referente de las técnicas en la nueva encuadernacion, respetando los aspectos
significativos en atencién a su valor histérico y artistico.

CR3.5 Las directrices técnicas y artisticas para el desarrollo de las técnicas
novedosas o contemporaneas para la construccion, cubricion, y ornamentacién del
libro, de los elementos de proteccion y contenedores se establecen atendiendo a las
necesidades técnicas y artisticas.

CR3.6 Las técnicas tradicionales y/o contemporaneas de encuadernaciéon y
ornamentacion se seleccionan en base a la valoracién de los conceptos estéticos
y estilisticos asi como de los contenidos comunicativos, de expresion y simbdlicos
recogidos en el documento de especificaciones

CR3.7 Los materiales se seleccionan atendiendo a sus caracteristicas técnicas,
calidad y compatibilidad con los estilos y técnicas determinados asi como a criterios
estéticos y funcionales.

Elaborar el presupuesto de la encuadernacion a partir de las caracteristicas técnicas
y estéticas de la obra a realizar y acompafiarlo de la documentacion grafica necesaria
para transmitir al cliente los conceptos que lo constituyen.

CR4.1 La valoracion econdmica de los recursos necesarios para realizar la
encuadernacion se detalla registrando todas las partidas que constituyan un coste
en la realizacion del proyecto.

CR4.2 El coste de los materiales se recoge en el presupuesto, considerando su
calidad, valor o rareza y reflejando su incidencia econémica.

CR4.3 La calidad y el grado de elaboracion de la encuadernacion, la complejidad
de las operaciones y otras caracteristicas técnicas previstas en los procesos
de elaboraciéon de la encuadernacion, se tienen en cuenta en la realizacion del
presupuesto.

CR4.4 Los aspectos temporales: plazos de entrega previstos y una valoracion de las
horas de trabajo empleadas en la realizacion de la obra, se evalian y recogen en el
presupuesto.

CR4.5 La memoria de calidades se redacta recogiendo en ella los factores técnicos
y materiales y sus implicaciones econémicas en el proyecto.

CRA4.6 El presupuesto de encuadernacion se elabora teniendo en cuenta todos los
aspectos y condicionantes, aplicando en funcién de ellos las correspondientes tarifas
profesionales.
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CR4.7 Los presupuestos se acompafian con croquis en los que se representan con
claridad las decisiones tomadas en una primera aproximacion en relacion a los aspectos
materiales, técnicos y estéticos segun el concepto de encuadernacion previsto.

RP5: Valorar la necesidad y viabilidad de intervencion de otros profesionales en el
desarrollo de las técnicas contemporaneas o creativas, determinando su implicacion
en el proyecto.

CR5.1 Los procesos de encuadernacién que precisen la intervencion de otros
profesionales en el desarrollo de técnicas creativas, se identifican en funcién de los
encargos a abordar, determinando su calidad y resultado.

CR5.2 Las técnicas de ejecucion se identifican, precisando los materiales y los
productos a emplear.

CR5.3 Los profesionales que deben intervenir en el proceso de encuadernaciéon se
identifican, segun la idoneidad con los procesos.

CR5.4 La estimacion econdémica y el plazo de ejecucion se solicitan a los profesionales
de manera que permita valorar su viabilidad y necesidad.

CR5.5 La intervencion de otros profesionales en los procesos de realizacion y/o
ornamentacion se concreta, estableciendo los criterios de intervencion en cada
caso.

RP6: Gestionar los documentos generados en las diferentes fases del desarrollo
del proyecto, ordenando los aspectos fundamentales: estructura, documentos,
representaciones graficas y contenidos generales para su presentacion al cliente.
CR®6.1 Los informes y la documentacion tales como fotografias, infografias y ofras,
aportada para definir, describir e ilustrar los requerimientos del cliente y las condiciones
del encargo se recogen y archivan garantizando su correcta conservacion.

CR6.2 Los croquis, esbozos, plantillas, estudios, bocetos, fotografias, infografias y
toda la documentacion grafico-plastica generada o aportada se recoge y dispone
de acuerdo a su naturaleza material, a las técnicas utilizadas en su realizacion y
al desarrollo cronoldgico del trabajo, protegiéndolas con elementos de proteccién
y contenedores y, en su caso, aplicando los tratamientos que garanticen su
conservacion.

CR6.3 La maqueta y, en su caso, las muestras generadas en las pruebas de calidad
se protegen utilizando las estructuras adecuadas al tamafio, formato y otros aspectos
materiales.

CR®6.4 Las operaciones necesarias para la digitalizacion de la informacion recogida
en los documentos generados a lo largo las diferentes fases del proyecto se
supervisan o realizan, utilizando un formato de archivo digital estandar que garantice
su conservacion y la adecuada accesibilidad en su consulta.

CR6.5 Todo el material generado en las diferentes fases del proyecto se archiva
aplicando criterios de orden logicos y cronolégicos de forma que el resultado refleje
fielmente los procesos de desarrollo del proyecto de encuadernacion.

Contexto profesional:

Medios de produccion:
Cuestionarios, fichas y modelos de recogida de la informacion técnica, formal, estilistica
del material a encuadernar y su contexto literario e histérico.

Productos y resultados:

Documento de especificaciones. Informes historicos, estilisticos y técnicos de
encuadernacion. Esbozos de los elementos de proteccién y contenedores. Determinacién
delastécnicas, estilos y materiales de encuadernacién. Valoracién de re-encuadernaciones,
restauraciones o reparaciones. Presupuestos de encuadernacion. Estimacion de
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profesionales implicados en el desarrollo del proyecto de encuadernacion y estudio de
viabilidad.

Informacion utilizada o generada:

Textos, catalogos y estudios estilisticos, e histéricos, monografias de artistas del libro,
ensayos especializados de tipografia, ilustracion, grabado y estampacion. Manuales sobre
técnicas de encuadernacion y artes del libro en general.

UNIDAD DE COMPETENCIA 2: REALIZAR DESARROLLOS GRAFICO-PLASTICOS
DE PROYECTOS DE ENCUADERNACION ARTISTICA

Nivel: 3

Codigo: UC1353_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Realizar esbozos y estudios particulares, por medio de las técnicas grafico-plasticas
apropiadas para definir la estructura del libro, elementos de proteccion y contenedor
teniendo en cuenta los aspectos constructivos, de formato y volumétricos del
proyecto.

CR1.1 Los esbozos que apuntan los conceptos técnicos, formales y estéticos de la
encuadernacion se realizan interpretando y valorando la informacién recogida en el
documento de especificaciones.

CR1.2 Los estudios particulares de los detalles de la ligadura y consolidacién del
cuerpo del libro, del lomo y de la sujecidon de las tapas se realizan mediante los
sistemas de representacién que aseguren una mayor claridad en su interpretacion.
CR1.3 Los detalles y las caracteristicas de los sistemas de articulacion,
desplazamiento y cierre de los planos estructurales se describen utilizando el sistema
de representacion mas adecuado.

CR1.4 Los dibujos de las principales vistas del libro y del contenedor: tapas o planos,
lomos y cortes; y los que recogen los aspectos generales de formato y volumen se
bosquejan utilizando los sistemas de representaciéon adecuados que garanticen la
claridad y la precision grafica.

CR1.5 Los detalles estructurales y constructivos asi como los estudios particulares
que describen los detalles constructivos del armazoén del contenedor y de la fijacion en
él de los planos estructurales, se describen mediante los sistemas de representacion
que aseguren una mayor claridad en su interpretacion.

CR1.6 Los esbozos y estudios particulares se realizan teniendo en cuenta las técnicas
de encuadernacion previstas y los aspectos técnicos y estilisticos que reflejen las
intenciones conceptuales, estéticas, expresivas y simbdlicas del encuadernador asi
como las derivadas de la naturaleza del encargo y del material a encuadernar.

RP2: Realizar plantillas y patrones por medio de las técnicas grafico-plasticas apropiadas,
definiendo las texturas, formas y colores para la ornamentacion del libro y del
contenedor adecuandolos a los valores formales y estéticos del proyecto.

CR2.1 Los apuntes que definen los aspectos generales de la ornamentacion del libro
y / o contenedor se realizan teniendo en cuenta y valorando los aspectos histéricos,
estilisticos, conceptuales y estéticos de la tipografia y de las ilustraciones del texto
a encuadernar.

CR2.2 Los apuntes para la ornamentacién se realizan valorando los aspectos
formales, volumétricos y de formato asi como las técnicas de encuadernacion
recogidas en los croquis previos.

CR2.3 La topografia de las cubiertas y de los cortes y, en su caso, de los planos
del contenedor se establecen mediante los estudios y apuntes que definan sus
caracteristicas cromaticas y texturales.
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RP3:

RP4:

CR2.4 Los estudios particulares necesarios para establecer los detalles ornamentales
se realizan con la definicion grafica necesaria que posibilite su posterior utilizacién
durante los procesos de ornamentacion.

CR2.5 Las plantillas y patrones utilizados en la ornamentacion se realizan a partir
de los apuntes y estudios particulares recogiendo con detalle y precision las lineas,
planos y las formas de los disefios de ornamentacion.

CR2.6 Los materiales utilizados en la realizacion de las plantillas y patrones se
eligen en funcién de su adaptabilidad a las superficies a trabajar, de su resistencia
mecanica y de la facilidad de su corte de forma que recojan con precision los detalles
de la ornamentacion.

CR2.7 Los formatos de las plantillas y patrones se adaptan rigurosamente a los
tamanfos y dimensiones de las superficies y planos de acuerdo con las proporciones
del disefio ornamental.

Realizar los bocetos finales por medio de las técnicas grafico-plasticas apropiadas,
que definen el concepto y la arquitectura del libro y del contenedor estableciendo la
estructura formal, los aspectos ornamentales y todos los pormenores del proyecto
de encuadernacion.

CR3.1 Las vistas que definen la arquitectura del libro y del contenedor se trazan
utilizando los sistemas de representacion mas adecuados teniendo en cuenta toda
la informacion recogida en croquis, apuntes y estudios previos.

CR3.2 Los detalles constructivos y de volumen se representan utilizando los software
de representacion bidimensional y tridimensional que permitan una representacién
clara y precisa de los elementos.

CR3.3 Los diferentes lenguajes grafico-plasticos se utilizan en los bocetos recogiendo
con claridad los aspectos expresivos y estilisticos del trabajo a realizar.

CR3.4 Los bocetos finales se desarrollan, recogiendo todos los detalles y definiciones
de los aspectos técnicos necesarios para realizar el trabajo de acuerdo al concepto
de encuadernacion requerido y establecido previamente.

CR3.5 La definicion final de los aspectos constructivos, de formato y volumétricos,
cromaticos y texturales se recoge en el disefio, considerando las intenciones
conceptuales, expresivas, simbdlicas y todos los otros aspectos formales y estéticos
del trabajo a realizar.

Realizar, cuando sea necesario, la maqueta del libro y del contenedor, teniendo en
cuenta los bocetos y estudios previos asi como los soportes, técnicas y materiales
elegidos para comprobar su adecuacion a las necesidades recogidas en los bocetos
finales.

CR4.1 La estructura de la maqueta se realiza al tamafo indicado en los bocetos
que definen la arquitectura del libro y del contenedor, respetando los aspectos
volumétricos, formales y técnicos.

CR4.2 Las técnicas ornamentales determinadas en los apuntes y estudios del
proyecto se simulan en la superficie de la maqueta respetando texturas y colores asi
como las formas, lineas y planos de los disefios en la materializacion tridimensional
del proyecto.

CR4.3 Los cambios y ajustes de los aspectos materiales o técnicos del proyecto
cuya viabilidad se cuestione durante los procesos de realizacién de la maqueta se
modifican respetando las intenciones formales y estéticas del proyecto.

CR4.4 Los detalles constructivos y ornamentales del proyecto necesarios para
desarrollar la maqueta se visualizan mediante los programas informaticos mas
adecuados que permitan observar la representacion tridimensional.

CRA4.5 Las soluciones aportadas en la maqueta se comprueba que son las idéneas
a las necesidades recogidas en los bocetos.
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Contexto profesional:

Medios de produccion:

Instrumentos, herramientas y Utiles propios de las técnicas de expresion grafico-plasticas.
Pigmentos, colorantes, aglutinantes, disolventes y otros medios de intervencién cromatica.
Soportes adecuados a las técnicas secas y humedas utilizadas. Equipos informaticos.
Software de disefio y dibujo tridimensional (3D). Impresoras, plotters. Soportes de
almacenamiento digital.

Productos y resultados:

Dibujos, pinturas, infografias y fotografias. Apuntes, estudios particulares y plantillas de
las ornamentaciones. Bocetos finales. Maquetas. Croquis, esbozos, vistas y estudios
particulares del libro y de los elementos de proteccion y contenedores en 2D y 3D.

Informacion utilizada o generada:

Textos, catalogos y estudios estilisticos, e histéricos, monografias de artistas del libro,
ensayos especializados de tipografia, ilustracion, grabado y estampacion. Manuales sobre
técnicas de encuadernacion y artes del libro en general.

UNIDAD DE COMPETENCIA 3: SELECCIONAR, PREPARAR Y TRATAR LOS MATE-
RIALES REQUERIDOS EN PROYECTOS DE ENCUADERNACION ARTISTICA
Nivel: 3

Codigo: UC1354_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Gestionar una base de datos sobre materiales y proveedores requeridos en el proceso
de encuadernacion artistica que permita atender a las necesidades planteadas en
el proyecto.

CR1.1 La busqueda se realiza mediante el contacto con los proveedores,
exponiéndoles las necesidades y experiencias con materiales actuales.

CR1.2 Lainformacion de proveedores se clasifica en funcién de las posibles utilidades
de los materiales que posibiliten la mejorar del producto y faciliten su realizacion.
CR1.3 La informacion obtenida a través de los medios mas usuales: informaticos,
escritos y audiovisuales, se contrasta con el proveedor determinando su utilidad y
ventajas.

CR1.4 Las muestras de los materiales contrastados se clasifican y archivan segun
sus posibilidades de uso en los procesos de encuadernacion.

CR1.5 Las muestras de materiales novedosos se acompafian de una ficha técnica
especificando sus caracteristicas, modo de uso y posibles ventajas de utilizacion en
relacién a otros materiales.

CR1.6 La naturaleza de los materiales, caracteristicas técnicas, valoracion de los
ensayos, costes y proveedores se recogen en una base de datos, estructurada
segun los criterios mas operativos para la gestion del trabajo

RP2: Realizar ensayos de caracter fisico-quimico sobre los materiales a emplear en
la encuadernacién, valorando su comportamiento para garantizar los resultados
esperados.

CR2.1 La relacion del soporte con diferentes tintes se comprueba mediante ensayos
de tintado, determinando el mas adecuado segun el grado de coloracion, anclado y
resistencia a la luz de cada uno de ellos.

CR2.2 Los materiales se someten a ensayos de resistencia y capacidad de elasticidad
y estabilidad dimensional en seco y humedo, valorando su comportamiento en
funcion de sus aplicaciones.
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RP3:

CR2.3 Los materiales de cubrir se someten a ensayos de resistencia al frote de su
superficie, determinando el grado de resistencia mecanica.

CR2.4 Las pieles se someten a ensayos de rebaje o retirada de la dermis, valorando
el nivel de finura que podemos alcanzar y su resistencia, y midiéndolo en las unidades
de medida correspondientes.

CR2.5 La capacidad de los diferentes materiales al gofrado se comprueba
sometiéndolos a distintas presiones, temperaturas y grados de humedad con la
impronta de una misma forma impresora.

CR2.6 La aceptacion y calidad de estampado sobre diferentes materiales: soportes
celuldsicos, pieles, textiles y otros, se valora mediante el ensayo con diferentes
temperaturas, presiones, oro y peliculas de color, determinando la calidad de la
estampacion a fin de elegir la mas o6ptima.

CR2.7 La capacidad de los diferentes materiales a admitir incrustaciones se valora
sometiéndolos a distintas presiones con otros materiales como piel, pergamino,
telas, madera, metales y otros.

CR2.8 Los distintos materiales se someten a pruebas de corte con diferentes
herramientas y maquinas valorando la capacidad y resultado de cada uno de ellos.
CR2.9 Los adhesivos se someten a ensayos, valorando su comportamiento en cuanto
al tiempo de secado, poder adhesivo, flexibilidad, capacidad de adaptacién a las
diferentes superficies de los materiales, estabilidad, reversibilidad y otras, adoptando
criterios de proteccion ambiental.

CR2.10 Los materiales no convencionales que se van a utilizar en los diferentes
procesos en encuadernaciones contemporaneas: cortes, tefiidos, resistencias al frote
u otros, se someten a los ensayos necesarios valorando los resultados y permitiendo
comprobar la idoneidad en su utilizacion.

Seleccionar y tratar los materiales utilizados en la ligatura y consolidacion del bloque
del libro, elementos de proteccién y contenedores, segun las indicaciones recogidas
en el proyecto de encuadernacion y aplicando criterios de calidad que garanticen los
resultados buscados.

CR3.1 Los materiales y productos necesarios para realizar el cuerpo del libro se
identifican mediante la interpretacion y valoracion de la informacion recogida en los
documentos que componen el proyecto de encuadernacion.

CR3.2 La seleccion de los materiales se realiza teniendo en cuenta su idoneidad con
las técnicas predeterminadas y experimentadas en el proyecto.

CR3.3 Las cartulinas y papeles se cortan, rasgan y/o doblan a las medidas
correspondientes teniendo en cuenta la direcciéon de fibra si su fabricacién es
mecanica y ordenandolos de forma que se garantice su disponibilidad al ser utilizados
en los diferentes procesos de encuadernacion.

CR3.4 Los diferentes adhesivos: engrudos, colas, pegamentos y otros se seleccionan
y preparan en las proporciones adecuadas atendiendo alas necesidades de pegadode
diferentes materiales, u otras aplicaciones y teniendo en cuenta las especificaciones
de calidad, seguridad y proteccion ambiental.

CR3.5 Los papeles se eligen teniendo en cuenta sus componentes y las posibles
cargas, el gramaje y el nivel de pH, de modo que garanticen su resistencia y buena
conservacion.

CR3.6 Los hilos y cordeles se eligen segiin su composicion y recubrimiento de acuerdo
a los criterios de calidad que aseguran una buena resistencia y durabilidad, teniendo
en cuenta el numero de cuadernillos y el abultamiento del lomo a conseguir.

CR3.7 Los hilos, cordeles y cintas se preparan cortandolos en las medidas
determinadas, previendo las cantidades requeridas en los diferentes procesos y
disponiéndolos en el orden adecuado que facilite su utilizacién durante el cosido del
cuerpo del libro y la realizacién de las cabezadas.
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RP4:

RPS:

CR3.8 El calibre y la anchura de los hilos, cordeles y cintas se seleccionan segun la
naturaleza y dimensiones del material a coser, atendiendo al grosor final del lomo y
en funcion de la técnica de costura.

CR3.9 Los materiales no convencionales utilizados para la construccion de la
estructura del libro, de los estuches, fundas y contenedores: madera, metacrilato,
corcho y otros, se seleccionan de acuerdo a la naturaleza de su composiciéon y a
otras caracteristicas fisicas de forma que respondan a las condiciones de solidez,
resistencia, flexibilidad y durabilidad de acuerdo con el proyecto.

CR3.10 Todas las operaciones se realizan observando las normas de seguridad,
salud y proteccion ambiental aplicables al tratamiento de materiales.

Tratar textural y cromaticamente los materiales a utilizar mediante las técnicas mas
apropiadas para adaptarlos a las especificaciones determinadas en el proyecto de
encuadernacion.

CR4.1 La naturaleza del material de las guardas y las técnicas de coloracion y
pigmentacién utilizadas en su realizacién se seleccionan atendiendo a los criterios
definidos en los bocetos, de acuerdo a las caracteristicas formales y estilisticas
del material a encuadernar y a las técnicas de ornamentacién previstas para ser
aplicadas sobre ellas.

CR4.2 Las tintas, pinturas, anilinas y otros productos colorantes utilizados en los
procesos de pigmentacion de los diferentes materiales se eligen, mezclan y preparan
de acuerdo a los efectos cromaticos y plasticos buscados.

CR4.3 Las soluciones acuosas se preparan adaptando sus caracteristicas al
colorante que se vaya a utilizar y considerando los resultados plasticos definidos.
CR4.4 Los procesos de pigmentacion de papeles se realizan utilizando los bafos
y las técnicas tales como: marmolado, peinado, jaspeado y otras que garanticen la
consecucién de los dibujos, texturas y colores adecuados a los estilos y a la estética
determinadas en el proyecto.

CR4.5 Eltedido y/o coloreado de las pieles y pergaminos se realiza teniendo en cuenta
sus caracteristicas superficiales, grano, porosidad y tipo de curtido, consiguiendo los
colores, efectos de texturas y motivos indicados en el proyecto de encuadernacion
asi como los propdsitos estéticos, expresivos u ornamentales del encuadernador.
CRA4.6 Las operaciones necesarias para la adecuada adaptacion cromatica y textural
de las superficies de materiales no convencionales se realizan de acuerdo con los
criterios funcionales, formales, estéticos y simbdlicos buscados y establecidos en
el proyecto de encuadernacion y conforme a las normas de seguridad, salud y
mediambiente.

Seleccionar y tratar los materiales para cubrir el libro, armonizando los criterios
estéticos, técnicos y funcionales para su aplicacion en la encuadernacion segun
indicaciones del proyecto

CR5.1 Las pieles se seleccionan segun su naturaleza y origen, la calidad de su
curtido, su consistencia, grosor, elasticidad, flexibilidad y color de acuerdo a las
necesidades recogidas en el proyecto de encuadernacion.

CR5.2 El material textil se selecciona en funcién de la naturaleza de su composicion
y urdimbre para garantizar una buena resistencia al rasgado y desgaste.

CR5.3 Las pieles se cortan y marcan segun las medidas adecuadas a los estilos
y técnicas de cubricidon elegidas y especificados en el proyecto realizando las
operaciones de corte de forma que se garantice el mejor aprovechamiento del
material teniendo en cuenta las caracteristicas de cada parte de la piel.

CR5.4 Los materiales textiles se cortan a la medida adecuada segun las superficies a
cubrir teniendo en cuenta la direccion de flexion dominante resultado de su fabricacién
Yy, en su caso, se refuerzan con papel u otro material de forma que faciliten su pegado
y se eviten deformaciones y manchas producidas por los adhesivos.
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RPG6:

CR5.5 Los materiales alternativos utilizados en los procesos de cubricién se
seleccionan de acuerdo con su naturaleza y las calidades que presentan y en funcién
de las necesidades e indicaciones recogidas en el proyecto.

CR5.6 Las operaciones de adaptacion métrica y de formato de los materiales
alternativos utilizados en la cubricion del libro se realizan siguiendo las indicaciones
del proyecto.

CR5.7 Los bordes y las diferentes superficies de los materiales utilizados en la
cubricién se adaptan en formas, grosores y acabados a las superficies y planos
respondiendo a las necesidades formales y estéticas definidas en el proyecto,
lijandolas, rebajandolas, chiflandolas y/o dividiéndolas.

CR5.8 Los materiales utilizados para construir y cubrir el libro se tratan de manera
que se garantice la resistencia ante los organismos que amenazan la conservacién
de la obra y se proteja en medioambiente.

CR5.9 Los diferentes materiales y productos utilizados para cubrir se disponen de
forma ordenada para facilitar su uso.

CR5.10 La manipulaciéon de los materiales se realiza de acuerdo a las normas
laborales de seguridad, salud y proteccion ambiental, garantizando en todo momento
su limpieza y correcta conservacion.

Preparar los materiales necesarios para realizar las ornamentaciones en el libro,
elementos de proteccion y contenedores y disponerlos adecuadamente para su
aplicacién segun el disefio establecido en el proyecto de ornamentacion

CR®6.1 Las pieles para los mosaicos € incrustaciones se adaptan en forma, grosor y
acabado rebajandolas y/o dividiéndolas de acuerdo con la ornamentacion definida
en el proyecto.

CR6.2 Las telas y/o papeles para las incrustaciones se cortan a la medida exacta
de acuerdo con la ornamentacion definida en el proyecto utilizando, en su caso, las
plantillas correspondientes.

CR®6.3 Los otros materiales de ornamentacion se preparan cortando y adaptando su
forma a las indicaciones recogidas en el disefio utilizando las plantillas y patrones
correspondientes.

CR6.4 El altorrelieve de los cartones para utilizar en las técnicas que lo requieran, se
realiza pegando sobre ellos cartulinas de diferentes grosores, dependiendo del tipo
de ornamentacioén que precisen.

CR6.5 Los mordientes y otras preparaciones y productos utilizados en la
ornamentacion de las superficies se preparan siguiendo los procesos y proporciones
adecuados.

CR®6.6 El pan de oro y las peliculas de color usadas para dorar u ornamentar se
seleccionan y disponen para su uso con orden y cuidado y previendo las cantidades
necesarias en la aplicaciéon de los dorados.

CR®6.7 Las acuarelas, anilinas, tintes y otros materiales colorantes se preparan, en
mezclas y proporciones, de acuerdo a las indicaciones de ornamentacion croméatica
recogidas en el proyecto.

CR6.8 Las ceras, albuminas, barnices y otras materias usadas en el pulimento y
acabado de las superficies se preparan mezclandolas en proporciones adecuadas y
siguiendo los procesos que garanticen un buen comportamiento en su aplicacion y
el optimo resultado buscado.

CR6.9 Los pigmentos, colorantes, peliculas y otros materiales utilizados en los
procesos de ornamentacion cromatica y textural de las superficies se preparan
siguiendo proporciones y procesos adecuados, disponiéndolos con orden y previendo
las cantidades necesarias para su aplicacion.

CR®6.10 Los diferentes apliques y adornos de la cubierta se preparan adaptandolos
segun indicaciones descritas en el proyecto de encuadernacion siguiendo criterios
estéticos y de calidad.
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CR6.11 La manipulacion de todos los productos y materiales se realiza de acuerdo a
las normas de seguridad, salud y protecciéon ambiental y se disponen ordenadamente
de manera que se garantice su limpieza en los procesos sucesivos.

RP7: Gestionar, segun las necesidades y las indicaciones recogidas en el proyecto, la
intervencién de otros profesionales en la preparacion de los materiales a utilizar en
los procesos de encuadernacion.

CRY7.1 Las necesidades y condiciones de realizacion de los procesos a desarrollar
por otros profesionales se especifican, aportando los informes necesarios.

CR7.2 Los profesionales que deben intervenir se identifican, contactando con los
mismos y solicitando una estimacion econdémica y plazo de ejecucidon que permita
valorar su viabilidad y necesidad.

CR?7.3 Los documentos graficos que recogen la informacion métrica y de formato,
las calidades texturales y cromaticas buscadas y los diferentes acabados asi como
los patrones y plantillas necesarios se seleccionan a partir del proyecto y se aportan
como documentacién que guiara el desarrollo de los trabajos.

CRY7 .4 El seguimiento continuado de las fases del trabajo se efectua buscando una
correcta coordinacion entre los diferentes profesionales implicados.

CRY7.5 Los trabajos se desarrollan manteniendo una continuada y fluida comunicacioén
entre los profesionales que garantice la adecuacion a los plazos de entrega previstos.
CR7.6 Los resultados de las intervenciones de otros profesionales se controlan
comprobando la calidad y la correcta ejecucion de acuerdo con las necesidades
solicitadas y recogidas en las indicaciones aportadas.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Instrumentos y utiles de corte, herramientas de rebaje y adaptacién de papeles y cartones,
material textil y pieles, espatulas, plegaderas, reglas, punzones, pinceles y brochas.
Prensas, cizallas, guillotinas, térculos. Plancha de corte. Pesos. Piedra litografica.
Recipientes de medicion de capacidad y peso. Calibres, pHmetros. Recipientes para
mezclas, pan de oro y peliculas de color, ceras, anilinas, pigmentos, tintes, acuarelas y
otros productos colorantes aglutinantes, disolventes, y productos quimicos para fabricar
mordientes, albuminas, barnices y pinturas, materias adhesivas y/o productos organicos
o sintéticos para su fabricacion. Peines, esponjas, brochas y pinceles. Lijas, limas y
productos abrasivos, aceites y grasas lubrificantes, telas y trapos. Hilos, cintas, cordeles,
cartones, maderas, pieles, papeles, textiles. Formas impresoras.

Productos y resultados:

Gestion de materiales y proveedores. Seleccion, preparacion y tratamiento de materiales
y productos de encuadernacién artistica. Materiales estructurales, de cubricion y de
ornamentacioén para encuadernacion adaptados a su uso determinado y a su posterior
aplicacion en los procesos de encuadernacion artistica. Guardas pigmentadas y texturadas.
Pruebas y ensayos fisico-quimicos de tintado, resistencia, elasticidad y otros en materiales
de encuadernacion. Preparacion de apliques y adornos de la ornamentacion.

Informacion utilizada o generada:

Manuales e instrucciones técnicas de utilizacién y manejo de materias y productos quimicos,
catalogos de colorantes y pigmentos. Instrucciones de mantenimiento de maquinas vy
herramientas. Normas de seguridad, salud y proteccién ambiental.
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UNIDAD DE COMPETENCIA 4: REALIZAR Y SUPERVISAR LA CONSTRUCCION DEL
LIBRO Y CONFECCIONAR LOS ELEMENTOS DE PROTECCION Y CONTENEDORES
Nivel: 3

Codigo: UC1355_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Determinar y preparar las maquinas, utiles, herramientas y productos auxiliares
necesarios para realizar la construccion del libro, asegurando su correcto
funcionamiento conforme a las instrucciones técnicas del fabricante y a las normas
de seguridad.

CR1.1 El espacio del taller se organiza adecuandolo a las necesidades de los
trabajos a ejecutar.

CR1.2 Las maquinas se disponen asegurando su buen estado y limpieza
adecuados al correcto desarrollo de las operaciones necesarias en los procesos de
encuadernacion.

CR1.3 EIl correcto funcionamiento de todos los equipos se mantiene y revisa,
corrigiendo los defectos que puedan presentar conforme a las instrucciones técnicas
previstas por los fabricantes.

CR1.4 Los utiles y herramientas se determinan en funcién de los materiales a tratar
y de los procesos definidos en el proyecto.

CR1.5 Los diversos Uutiles y herramientas se preparan efectuando las operaciones
necesarias que garanticen su correcto estado de uso y limpieza, corrigiendo, en su
caso, los posibles defectos de desgaste que puedan presentar y disponiéndolos
ordenadamente para facilitar su utilizacion durante el proceso de encuadernacion.
CR1.6 La manipulacién y manejo de las maquinas, utiles y herramientas se realiza
respetando en todo momento las indicaciones de seguridad y salud laboral.

RP2: Intervenir en la restauracion o reparacion de libros de valor artistico o histérico,
colaborando con el restaurador en la ejecucién de operaciones propias de
encuadernacion, asegurando la integridad y calidad de la obra, de acuerdo a las
técnicas indicadas en el proyecto.

CR2.1 Las instrucciones que aparecen en el proyecto sobre las técnicas de
restauracion o reparacién y los materiales a emplear, se comprueba que responden a
las necesidades de restauracién o reparacion del libro y se comunican las incidencias
al restaurador en caso necesario.

CR2.2 EI cuerpo del libro a reencuadernar se revisa, comprobando la correcta
paginacion del libro y numerando las ilustraciones, fotografias, mapas, grabados,
encartes y otros que no lo estén, registrando las incidencias.

CR2.3 Los detalles de la construccion del libro: técnica de la costura, caracteristicas
de los hilos y cordeles asi como las hojas perdidas o pendientes de reparacién
o restauracion se recogen mediante un esquema de cuadernillos en la hoja de
especificaciones técnicas.

CR2.4 EIl material a reencuadernar se desmonta eliminando los hilos, cordeles y
cola, y separando los cuadernillos entre si, respetando la integridad de la obra.
CR2.5 El cuerpo del libro se limpia mecanicamente con gomas de borrar de diferente
dureza y brocha eliminado la suciedad general.

CR2.6 Los cuadernillos rotos o con desgarros se reparan uniendo y reforzando las
grietas, y reintegrando las pérdidas de soporte con el papel y adhesivo apropiados,
siguiendo las normas de conservacion.

CR2.7 Los elementos estéticos y estilisticos de la obra se respetan en todas las
operaciones de restauracién asi como en el ajuste que precisen los materiales segun
los criterios artisticos marcados por el restaurador.
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RP3: Construir el cuerpo del libro, asegurando la solidez, funcionalidad y calidad final

RP4:

de la arquitectura del mismo, mediante el desarrollo de las técnicas definidas en el
proyecto.

CR3.1 Las hojas o cuadernillos que forman el libro se alzan siguiendo el orden
correcto y comprobando el resultado del conjunto.

CR3.2 Las ilustraciones, grabados y cualquier documento u hoja suelta que no
formen parte de un cuadernillo se encartan posibilitando su encuadernacién sin
alterar el original.

CR3.3 Las hojas de respeto preseleccionadas se unen pegandolas o reservandolas
para su posterior incorporacion al cuerpo del libro encima de la cubierta anterior y/o
portada.

CR3.4 El bloque del libro se asienta mediante el prensado del cuerpo del libro y se
cizalla en su caso, adecuandolo al formato establecido en el proyecto.

CR3.5 Las serraduras o perforaciones de la costura se realizan con las herramientas
necesarias teniendo en cuenta las caracteristicas de los materiales ligatorios y la
técnica establecida en el proyecto.

CR3.6 Las hojas o cuadernillos se cosen entre si con los hilos y cordeles o cintas
preseleccionadas siguiendo la técnica de costura determinada en el proyecto y
consiguiendo, en su caso, el abultamiento establecido del lomo, y verificando su
resistencia y medidas.

CR3.7 El redondeo simétrico del lomo se realiza, en su caso, con las herramientas
adecuadas ajustando el cajo a las necesidades de las tapas corrigiéndolo en caso
necesario.

CR3.8 La sujecion de las tapas al cuerpo del libro, en las encuadernaciones
encartonadas, se realiza ajustando los cordeles risclados, los nervios naturales
o cintas, fijandolos a las tapas con el adhesivo idéneo y evitando posibles
protuberancias.

CR3.9 En las encuadernaciones por la técnica de metido en tapas, las guardas se
unen al cuerpo del libro y se pegan los cordeles previamente risclados al reverso
de las mismas, comprobando que no se produzcan abultamientos y verificando que
queda bien adherida y correctamente ajustada.

CR3.10 Las cabezadas sueltas y cintas de registro se pegan al lomo, se nivelan
y refuerzan aplicando papel, tarlatana u otros materiales teniendo en cuenta la
direccion de fibra y la flexibilidad del lomo.

CR3.11 Las cabezadas se elaboran cubriendo el nucleo con piel, tela y/o papel, o se
bordan directamente o separadamente con hilos, siguiendo la estética del proyecto.
CR3.12 Las operaciones de unién y consolidaciéon del cuerpo del libro, mediante
otras técnicas, se realizan de forma que se consigan los resultados funcionales,
formales y estéticos determinados en el proyecto.

Cubrir el libro y meter en tapas de acuerdo al estilo y la técnica indicadas en el
proyecto para conseguir su correcta proteccién y un comportamiento mecanico y
funcional adecuado.

CR4.1 La compensacion del cajo y el enlomado se realizan con cartulina, papel o
similar pegandolos sobre las tapas, consiguiendo el espesor necesario que permita
el alojamiento de las tapas.

CR4.2 Las gracias se realizan cortando y lijando las aristas interiores de las tapas en
forma triangular y biselando, si asi lo requiere el trabajo, evitando las aristas que en
su uso podrian deteriorar el material de cubrir.

CR4.3 Las tapas, en las encuadernaciones mediante la técnica de metido en tapas,
se confeccionan pegando los planos y el lomo sobre el material de cubrir, previamente
formateado al tamafio necesario.

CR4.4 Las tapas se cubren con el material previamente cortado y preparado realizando
las vueltas evitando abultamientos y deformaciones del material en las esquinas.
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CR4.5 El marcado de los cajos, de las gracias, de las cofias y de los nervios se
realiza cifiéndolos y ajustandolos con las herramientas apropiadas.

CRA4.6 El metido en tapas se realiza pegando el enlomado de fuelle sobre el falso
lomo de la cubierta ajustando las tres cejas de pie, cabeza y delantera y se prensa
consolidando el conjunto y garantizando la integridad de los elementos de relieve.
CRA4.7 El escalon de las vueltas se cubre con relleno de cartulina o similar segun
pida el material de cubrir y el tiro de forma que queden al mismo nivel.

CR4.8 Las charnelas se pegan ajustadas al cajo, en su caso, asegurando la correcta
apertura del libro

CR4.9 Las guardas, en las encuadernaciones encartonadas, se pegan ala contratapa
y a la hoja de respeto con el adhesivo adecuado evitando arrugas, abultamientos
o bolsas de aire, tomando las medidas necesarias para evitar que se peguen al
realizar el secado y prensado del libro.

Realizar y/o supervisar la construccion de los elementos de proteccion -estuches,
camisas, carpetas, cajas- y de contenedores, atendiendo a las necesidades y
siguiendo las indicaciones descritas en el proyecto de encuadernacioén.

CR5.1 Las operaciones de construccion de los elementos de proteccion: estuches,
camisas, carpetas, cajas y otros y de los contenedores se realizan garantizando la
solidez y resistencia del resultado y respetando las medidas y proporciones acordes
con el material a contener recogidas en el proyecto de encuadernacion.

CR5.2 Las piezas de diversos materiales que componen el cuerpo de los elementos
de proteccion y de los contenedores se unen entre si aplicando las técnicas de
ensamblaje que garanticen la solidez del resultado.

CR5.3 Lastécnicas defijacion de los materiales de cubricion: pieles, materiales textiles,
papeles y otros se utilizan sobre los planos interiores y exteriores consiguiendo un
buen deslizamiento del libro y evitando el desgaste de las superficies.

CR5.4 Las bisagras y otros sistemas de giro o de deslizamiento de los planos moviles
de los elementos de proteccion y contenedores se fijan adecuadamente logrando un
correcto movimiento del plano.

CR5.5 Las materias y las técnicas utilizadas en el acabado de los elementos de
proteccion y los contenedores se utilizan garantizando la consolidacién y la proteccion
del trabajo final.

CR5.6 Los apliques y cierres se fijan garantizando su sujecion y funcion siguiendo
las especificaciones del proyecto.

CR5.7 Las diferentes operaciones se realizan y/o supervisan buscando la consecucion
de una estructura portante y de sostén que garantice la solidez y resistencia del
contenedor.

CR5.8Los otros materiales se moldean, sujetany aplican sobre los planos estructurales
garantizando la solidez y resistencia de forma que se proteja el posible contenido
en atencion a las caracteristicas de éste y a los criterios estéticos, conceptuales y
expresivos recogidos en el proyecto.

CR5.9 Los procesos de realizacion de la estructura del contenedor se efectian
respetando las normas de seguridad y salud laboral de aplicacion en el uso de los
diversos materiales y técnicas.

Gestionar, segun las necesidades y las indicaciones recogidas en el proyecto,
la intervencion de otros profesionales en el proceso de construccion del libro y
confeccién de elementos de proteccion y contenedores.

CR®6.1 Las necesidades y condiciones de realizacion de los procesos a desarrollar
por otros profesionales se especifican, aportando los informes necesarios.

CR6.2 Los profesionales que deben intervenir se identifican, contactando con los
mismos y solicitando una estimacion econdémica y plazo de ejecucidon que permita
valorar su viabilidad y necesidad.
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CR6.3 Los documentos graficos que recogen la informacion métrica y de formato,
las calidades texturales y cromaticas buscadas y los diferentes acabados asi como
los patrones y plantillas necesarios se seleccionan a partir del proyecto y se aportan
como documentacién que guiara el desarrollo de los trabajos.

CR6.4 Los trabajos se desarrollan manteniendo una continuada y fluida comunicacién
entre los profesionales que garantice la adecuacion a los plazos de entrega previstos.
CR6.5 Los resultados de las intervenciones de otros profesionales se controlan
comprobando la calidad y la correcta ejecucion de acuerdo con las necesidades
solicitadas y recogidas en las indicaciones aportadas.

RP7: Gestionar y evaluar los resultados de los trabajos realizados por los profesionales
internos y externos que intervienen en el proceso de encuadernaciéon de arte para
garantizar la calidad final del producto y el cumplimiento de los plazos establecidos
o planificados.

CR7.1 El control de los procesos de encuadernacion que se realizan por profesionales
del propio taller se efecttia supervisando la correcta ejecucion y la calidad establecida
en cada operacion.

CR7.2 La coordinacion de los procesos de encuadernacion ejecutados por
profesionales externos al taller de encuadernacion se dirige en tiempo y forma de
manera que garanticen la optimizacion y el resultado del trabajo.

CRY7.3 El control de calidad del producto se realiza verificando el comportamiento mecanico
del libro, la funcionalidad de los elementos de proteccion, y la fidelidad al proyecto.
CRY7.4 El control de las operaciones, de la calidad del trabajo y de los plazos tanto
internos como externos se realiza comprobando la correcta ejecucién y el resultado
buscado en el tiempo determinado segun las indicaciones del proyecto.

CRY7.5 Los errores o defectos se corrigen en el caso de que sea posible o bien se
repite la operacién hasta conseguir el resultado requerido.

RP8: Desarrollar nuevas técnicas contemporaneas de construccion y cubricion de libros,
elementos de proteccion y contenedores, considerando las corrientes artisticas
actuales para dar respuesta a los requerimientos artisticos que se le planteen.
CR8.1 La actualizacion continua sobre nuevas técnicas, materiales de uso en la
construccion y cubricion de libros, elementos de proteccién y contenedores se
consigue mediante el contacto directo con proveedores, publicaciones especializadas
en papel o digital y asistencia a cursos, seminarios y otros.

CR8.2 La seleccién de los materiales a utilizar se realiza en base a los resultados
obtenidos en los ensayos realizados previamente y considerando su idoneidad a las
necesidades técnicas y artisticas requeridas.

CR8.3 EIl desarrollo de las nuevas corrientes artisticas y de las técnicas
contemporaneas de construccion y cubricién se consigue a partir de sus trabajos de
ensayo e investigacion.

CR8.4 Las técnicas contemporaneas de construccion y cubricion se desarrollan
utilizando los materiales convencionales o novedosos, dando respuesta artistica y
técnicamente a lo establecido en el proyecto de encuadernacion de arte.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Maquinas y utiles de encuadernaciéon de arte: prensas, cizallas, saca-cajos, ingenios,
telares. Tableros. Pesos. Herramientas de serrado. Herramientas para redondear el lomo.
Materiales ligatorios: cuerdas, hilos, cintas, cordeles, tarlatana. Herramientas pequefias:
plegaderas, reglas, tijeras, cutter, compas, escuadras, punzones, pinceles, lijas. Cabezadas
y cintas de registro. Hojas de respeto. Guardas. Cartones, maderas para tapas u otros,
papeles secantes. Adhesivos. Utiles de risclar. Piedra litografica. Cartulina y papel.

cve: BOE-A-2010-883



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Miércoles 20 de enero de 2010 Sec.l. Pag. 5053

Secantes. Material de cubrir: piel, textil, papel y otros. Chifla, calibre, entenallas. Cierres,
broches de piel, tela o metélicos. Bisagras u otros elementos de giro o desplazamiento.

Productos y resultados:

Revisién, disposicion y preparaciéon de las maquinas, herramientas y utiles de
encuadernacion. Preparacion de productos auxiliares. Control y coordinacién en la
ejecucion de los trabajos: personal del taller y profesionales externos. Construccion del
cuerpo del libro y de la encuadernacion. Construccion de los elementos de proteccion:
cajas, estuches, carpetas, camisas y contenedores.

Control de calidad del producto en proceso y del producto terminado. Desarrollo de
nuevas técnicas contemporaneas de encuadernacion que con elementos clasicos o
contemporaneos, aporte una interpretacién o expresién plastica, ideoldgica o intelectual.
Reparacion y colaboracion en restauracion de libros.

Informacion utilizada o generada:

Proyecto de encuadernacion artistica. Instrucciones técnicas de uso y de mantenimientos
de los equipos y productos. Normativa de seguridad, salud y proteccién ambiental.
Publicaciones especializadas de técnicas de encuadernacion artistica. Normas de
conservacion. Registro de incidencias de reparacion o restauracion. Esquema de
cuadernillos para la reparacion.

UNIDAD DE COMPETENCIA 5: REALIZAR LA ORNAMENTACION ARTISTICA DE LI-
BRO, ELEMENTOS DE PROTECCION Y CONTENEDORES

Nivel: 3
Codigo: UC1356_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Realizar la ornamentacién de los cortes del libro con las técnicas de dorado, jaspeado,
coloreado, cincelado, marmolado y encerado siguiendo los parametros previamente
establecidos en el proyecto.

CR1.1 La cabeza, pie y falda del libro a ornamentar se prepara refilandolo con las
maquinas apropiadas y se tratan hasta conseguir una superficie satinada que permita
la ornamentacion, dejando los cortes listos para la ornamentacion.

CR1.2Elbloque dellibro se prensa en la maquina adecuaday conla presién necesaria,
que permita la aplicacion de la ornamentacién determinadas en el proyecto.

CR1.3 El pan de oro de aplica sobre la superficie tratada previamente con el mordiente
adecuado que permita su fijacion y posterior brufido.

CR1.4 El cincelado se realiza aplicando la presion necesaria sobre la matriz que
permita marcar una impronta definida en bajo relieve del dibujo, sobre el corte del
libro.

CR1.5 El marmolado se realiza tratando cromaticamente los cortes del libro
en la soluciéon acuosa, asegurando una presion uniforme en toda su superficie y
protegiendo el bloque del libro con tapas desechables.

CR1.6 El tefiido de los cortes se realiza aplicando elementos colorantes con los Utiles
adecuados, que garanticen la uniformidad de tono sobre los cortes y que permita su
posterior encerado y brufido.

CR1.7 EIl jaspeado de realiza salpicando o tamponando elementos colorantes
sobre los cortes del libro consiguiendo un calibre, forma y densidad acorde con los
resultados preestablecidos.

CR1.8 El acabado de los cortes del libro se realiza aplicando una pelicula de cera
sobre su superficie y repartiéndola de manera uniforme.
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RP2:

RP3:

CR1.9 La técnica de ornamentacion especificada en el proyecto se realiza sobre los
cantos del libro aplicando los tintes, oros y/o ceras, o trabajando con las herramientas
adecuadas hasta conseguir la textura y la estética especificadas en el proyecto.
CR1.10 Todas las operaciones se realizan aplicando las normas de seguridad, salud
y proteccion ambiental.

Realizar la ornamentacion de los planos de tapas, elementos de proteccion del libro
y contenedores con las técnicas de incrustaciones, incisiones y mosaico, siguiendo
los parametros previamente establecidos en el proyecto.

CR2.1 La superficie del material a ornamentar se valora y prepara consiguiendo la
textura adecuada que permita la fijacion de la ornamentacion.

CR2.2 Las piezas de la plantilla se posicionan e imponen sobre el material de
cubierta, fijandolos mediante adhesivos removibles siguiendo el disefio establecido
en el proyecto.

CR2.3 Las piezas a incrustar se recortan segun la forma de la plantilla, de las
diferentes pieles seleccionadas para la técnica, extrayéndolas para su posterior
utilizacion.

CR2.4 Las piezas seleccionadas se embuten con la técnica de mosaico incrustado,
0 se pegan si es mosaico en superficie, en los huecos correspondientes asentando
de manera uniforme toda la superficie.

CR2.5 Las juntas de union de las diferentes piezas utilizadas en la técnica de mosaico
se disimulan sometiendo las dos superficies a operaciones de presion, brufiido,
dorado u otros tratamientos.

CR2.6 Las ornamentaciones con incisiones se preparan cortando el grueso de la piel
que permita su vaciado, conforme a los trazos marcados en la plantilla y aplicando
tapaporos en el corte que modere la absorcion de los colorantes de posterior
aplicacion.

CR2.7 Los diferentes cierres o apliques metalicos, textiles, de piel o de otros materiales
se fijan sobre las superficies, en la posicion indicada en el proyecto, mediante las
técnicas y procesos que garanticen la solidez del resultado.

CR2.8 Todas las operaciones se realizan aplicando las normas de seguridad, salud
y proteccion ambiental.

Realizarlaornamentacién de las tapas, lomo, elementos de proteccién y contenedores,
con las técnicas de dorado y gofrado clasico siguiendo los parametros previamente
establecidos en el proyecto.

CR3.1 La superficie del material de tapas o elementos de proteccion y contenedores
se valora y prepara consiguiendo la textura adecuada que permita la fijacion de la
ornamentacion.

CR3.2 Los elementos de humectacion y fijacion se aplican en los trozos marcados
previamente, obteniendo una alteracion de la superficie que permita la realizacion
de la ornamentacion.

CR3.3 Los materiales del mosaico rebajados se incrustan y fijan con adhesivo en los
espacios vacios siguiendo el modelo y plantillas del proyecto de ornamentacion.
CR3.4 Los hierros de la composicidon se marcan mediante la presion y temperatura
adecuadas, definiendo el trazo y posicionando el marcado mediante el uso de las
plantillas.

CR3.5Elgrabadodeldibujoserealizaaplicandolos hierros conlapresiénytemperatura
adecuadas y con la pelicula de color en el caso del dorado o superponiendo sobre
los trazos marcados las pieles seleccionadas para el mosaico.

CR3.6 Los sobrantes: rebabas o estampaciones fuera de trazo, se eliminan haciendo
uso de las herramientas adecuadas hasta conseguir una perfecta definicion de la
ornamentacion.

CR3.7 Todas las operaciones se realizan aplicando las normas de seguridad, salud
y proteccion y ambiental.

cve: BOE-A-2010-883



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Miércoles 20 de enero de 2010 Sec. I.

Pag. 5055

RP4: Realizar el rotulado que permita la identificacion del libro y su contenido, aplicando
las técnicas predeterminadas que garanticen su fijacion, permanencia, legibilidad y
el estilo artistico de la obra.

CR4.1 El alfabeto se elige teniendo en cuenta el tamafio del libro, la tipografia, su
estilo y el resto de la ornamentacién, siguiendo los criterios estéticos del proyecto.
CR4.2 La plantilla del trazado de las letras se realiza sobre un papel fino y resistente
de forma precisa y exacta, a medida de la zona donde se va a aplicar, con las
herramientas adecuadas.

CR4.3 La zona que recibe el rétulo se prepara, alisandola, brufiéndola con la
herramienta adecuada y aplicando productos fijativos, en caso necesario.

CR4.4 La composicion del texto se realiza sobre el componedor, a medida del
alfabeto, manteniendo las normas basicas de composicion y legibilidad, y teniendo
en cuenta las directrices del proyecto.

CR4.5 La composicion depositada en el componedor se calienta colocandolo
sobre una fuente de calor hasta conseguir la temperatura necesaria que permita la
transferencia de los caracteres.

CRA4.6 El libro se rotula aplicando, con la presion y temperatura adecuadas sobre el
oro, pelicula de color, o directamente en el lomo y tapas, consiguiendo que el texto
quede alineado, con rasgos bien definidos y perfectamente legibles.

CRA4.7 El empastado o rebabas se eliminan frotando sobre la estampacion con algun
material exfoliante de menor dureza que la piel para conseguir una buena legibilidad.

RP5: Realizar investigaciones y ensayos de nuevas técnicas contemporaneas de
ornamentacion de libros, elementos de proteccidn y contenedores, considerando las
corrientes artisticas actuales para dar respuesta a los requerimientos artisticos que
se le planteen.

CR5.1 La actualizaciéon continua sobre nuevas técnicas, materiales de uso en
la ornamentacién se consigue mediante el contacto directo con proveedores,
publicaciones especializadas en papel o digital y asistencia a cursos, seminarios y
demas.

CR5.2 La investigacion de nuevos métodos de ornamentacion sobre materiales
conocidos o novedosos permite contrastar los resultados, valorando su posible
utilizacion en futuros proyectos.

CR5.3 EI conocimiento de las corrientes estéticas contemporaneas se adquiere a
través de ferias, galerias, exposiciones, publicaciones y otras fuentes, permitiendo
valorar su influencia en nuestro campo visual y su posible aplicacion en el disefio
ornamental del libro.

CR5.4 Las corrientes artisticas se analizan, valorando su posible aplicaciéon en el
desarrollo de disefios ornamentales mediante la utilizacioén de grafismos propios de
un determinado estilo.

CR5.5 La aplicacion de las nuevas tendencias artisticas se ensayan sobre distintos
materiales obteniendo productos novedosos, valorando las dificultades en su
realizacion y los resultados obtenidos.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Guillotinas, ingenios. Prensas. Tableros. Pesos. Utiles de dorar: ruedas, paletas, florones,
filetes, alfabetos, componedores. Compas, reglas, escuadras, lijas, punzén, plegaderas,
calibres, tijeras, cutter, bisturi y otros elementos de corte. Piedra de agata, brufiidor.
Brochas, pinceles. Planchas de corte. Papeles de croquis. Materiales para la eliminacion
de estampaciones sobrantes. Elementos colorantes, oros, peliculas de color, mordientes.
Adhesivos y fijativos. Elementos de humectacion. Materiales para el mosaico, piezas para
las incrustaciones: pieles, textiles, papeles, maderas, metales, plasticos. Cierres y apliques
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metalicos, textiles, u otros materiales. Materiales exfoliantes. Hornos u otras fuentes de
calor.

Productos y resultados:

Ornamentacion de los cortes del libro, lomos, tapas, cantos, vueltas y elementos de
proteccion y contenedores tales como estuches, cajas y camisas mediante las técnicas de
dorado, gofrado, mosaico clasico, técnicas de incrustacion e incisiones asi como cualquier
otra técnica de ornamentacion que con elementos, clasicos o contemporaneos, aporte una
interpretacion o expresion plastica, ideolodgica o intelectual. Composicion de los textos del
rotulado. Rotulado sobre el material. Investigaciones y ensayos sobre nuevas técnicas:
transfer, materiales de uso y métodos de ornamentacion.

Informacion utilizada o generada:

Proyecto de encuadernacion de arte. Bocetos y plantillas de las ornamentaciones.
Instrucciones técnicas de equipos y productos. Normas de seguridad, salud y proteccion
ambiental. Normas basicas de composicién y legibilidad. Publicaciones especializadas
en papel o digital. Notas, imagenes y cualquier otros elemento que refleje el proceso de
creacion plastica e intelectual.

MODULO FORMATIVO 1: PROYECTOS DE ENCUADERNACION ARTISTICA
Nivel: 3

Codigo: MF1352_3

Asociado a la UC: Definir proyectos de encuadernacion artistica

Duracién: 150 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Valorar diferentes proyectos de encuadernacion artistica en relacion a criterios
historicos, artisticos y funcionales.
CE1.1 Identificar y describir los principales aspectos que debe incluir un proyecto de
encuadernacioén artistica.
CE1.2 Identificar, en un documento de especificaciones dado, los apartados a
cumplimentar al iniciar un proyecto de encuadernacion artistica..
CE1.3 Valorar la incidencia que suponen en el desarrollo de un proyecto los datos sobre
la finalidad de la encuadernacion: funcional, de preservacion, de conservacion.
CE1.4 Analizar los datos literarios histéricos y estéticos de un documento de
especificaciones, con el objeto de valorar las decisiones tomadas sobre el trabajo de
encuadernacion realizado.
CE1.5 A partir de diversos proyectos de encuadernacion artistica, debidamente
caracterizados:

- Valorar, en la ficha técnica, los parametros a contemplar relativos a las
caracteristicas estéticas, estilisticas, formales, histéricas y otras.

- Analizar los bocetos que se han desarrollado para definir el proyecto de
encuadernacibn, el grado de detalle, sistemas de representacion utilizados y
otros.

- Analizar el disefio de las ornamentacion, valorando los bocetos y las plantillas
que se hayan desarrollados.

- Valorar la maqueta definitoria del proyecto, comprobando que la simulacion
Optica sea lo mas ajustada posible a la realidad.

- Analizar el plan de trabajo y los profesionales a intervenir.

- Calcular el coste y valorar su adecuacion al proyecto.

C2: Analizar los elementos definitorios materiales, técnicos y formales de obras impresas o
manuscritas para encuadernar en diferentes proyectos de encuadernacion artistica.
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CE2.1 Explicar con claridad todos los parametros técnicos que aparecen en un
documento de especificaciones tipo y que tienen una incidencia directa en el desarrollo
del proyecto: plazos de entrega, aspectos econémicos, aspectos histéricos y otros.
CE2.2 Relacionar los aspectos técnicos, formales y conceptuales significativos de
un posible encargo debidamente caracterizado, con el objeto de adecuarlos a un
proyecto.
CE2.3 Senalar las particularidades técnicas que suponen la pertenencia a una
determinada coleccion bibliografica o biblioteca de una obra a encuadernar.
CE2.4 En un caso practico en el que se analizan los aspectos de diferentes obras de
encuadernaciobn artistica debidamente caracterizado:
- Identificar los parametros técnicos necesarios para realizar la encuadernacion
del libro y contrastarlos con las condiciones del encargo.
- Identificar los datos relativos al autor, los datos editoriales y los de imprenta.
- Valorar el material a encuadernar, identificando las caracteristicas técnicas: tipo
de papel, encartes, naturaleza de las guardas, tamafio y volumen del bloque.
- Registrar todos los parémetros y caracteristicas en un documento de
especificaciones.

C3: Analizar los elementos estéticos, estilisticos, conceptuales y simbdlicos de obras
impresas o manuscritas para encuadernar en diferentes proyectos de encuadernacion
artistica.

CE3.1 Relacionar los aspectos literarios e histéricos significativos del texto de un
posible encargo con el objeto de adecuarlos a proyecto.

CE3.2 Reconocer y describir las principales caracteristicas formales, conceptuales e
iconogréaficas de unas ilustraciones dadas.

CE3.3 Identificar las caracteristicas tipograficas definitorias de un material a
encuadernar dado, considerando los elementos de los caracteres, familias, estilos,
interlineado, valor tonal, tipometria y legibilidad.

CE3.4 Analizar y describir las caracteristicas del disefio grafico que deben tenerse en
cuenta al proyectar la encuadernacion artistica.

CE3.5 Identificar los datos editoriales y de imprenta, y todos aquellos aspectos que se
deban tener en cuenta para realizar el disefio de la encuadernacion.

CE3.6 En un caso practico debidamente caracterizado y dada una obra a
encuadernar:

- Identificar las caracteristicas tipograficas del texto de la obra, valorando su
incidencia en el proyecto de la encuadernacion.

- Valorar las caracteristicas compositivas del disefio grafico del material a
encuadernar, realizando en un documento de especificaciones una descripcion
lo mas clara posible.

- Valorar las ilustraciones que contiene la obra a encuadernar considerando los
aspectos estéticos, estilisticos y formales, contextualizandolas histéricamente y
valorando su incidencia en la encuadernacion.

- Analizar los datos literarios e histéricos relativos a la obra y a su autor, valorando
las caracteristicas estilisticas de la época.

- Analizar el disefio de la obra valorando los aspectos estéticos, formales y
conceptuales.

- Determinar la documentacion necesaria para completar la informacién sobre los
aspectos literarios e histéricos fundamentales del encargo, teniendo en cuenta
la armonia entre la encuadernacion, el texto, las ilustraciones y el disefio.

C4: Valorar las técnicas de construccion y de ornamentacion asi como los materiales a
utilizar en diferentes encuadernaciones artisticas, teniendo en cuenta los estudio
previos.

CEA4.1 Identificar las técnicas constructivas que se utilizan en la encuadernacion,
valorando su complejidad y dificultad de ejecucion.
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C5:

CEA4.2 Identificar las técnicas ornamentales que habitualmente se utilizan en la
encuadernacion, valorando su complejidad y dificultad de ejecucion.

CE4.3 Reconocer los parametros que se tienen en cuenta al seleccionar las diferentes
técnicas de construccion: tipo de papel, gramaje, encartes, formato y otros.

CE4.4 Reconocer los parametros que se deben tener en cuenta al seleccionar las
diferentes técnicas de ornamentacion: material de cubierta, funcionalidad, formato y
otros.

CE4.5 Valorar la idoneidad de unos materiales de encuadernacion dados en relacion
a las diferentes técnicas de construccion.

CE4.6 Valorar la idoneidad de unos materiales de cubrir y de ornamentacion dados en
relacion a las diferentes técnicas de ornamentacion.

CEA4.7 Relacionar los materiales a encuadernar tales como tipos de papeles, laminas
y otros encarte, con las técnicas de construccién mas adecuadas.

CE4.8 En un caso practico debidamente caracterizado mediante diferentes materiales
a encuadernar:

- Valorar las caracteristicas estilisticas y formales en relacién con las técnicas a
emplear.

- Valorar el estudio histérico del material a tratar con relacién a las técnicas y
materiales de posible utilizacion en el trabajo asegurando la correcta interaccion
entre ellos.

- Elegiry adecuarlas técnicas de encuadernacion a todos los estudios previamente
realizados.

Analizar el estado de conservacion de diferentes libros, proponiendo acciones de
restauracioén, reparacion o re-encuadernacion segun necesidades de las obras.
CEb5.1 Reconocer y describir los deterioros de diferentes libros, elementos de
proteccién y contenedores.
CES5.2 Determinar las causas de cada deterioro de cada uno de los elementos que
componen el material a intervenir dado.
CEb.3 Valorar el estado de diferentes obras deterioradas y proponer las acciones de
reparacion o restauracién mas convenientes segun los criterios de conservacion.
CEb.4 Determinar las técnicas y materiales adecuados a los requisitos especificados
en un posible encargo de re-encuadernacion debidamente caracterizado.
CES5.5 Analizar el tipo de materiales que componen el libro a reencuadernar decidiendo
su posible reutilizacién, y en su caso el tratamiento previo a seguir.
CES5.6 En un supuesto practico de re-encuadernacion, debidamente caracterizado:
- Identificar las técnicas de la encuadernacién anterior del libro y describirla en
un documento.
- Realizarinvestigaciones sobre la obra en relacion a su procedencia e identificacion
historica: afio de realizacion, identificacion de estilo y otros.
- Valorar la necesidad de una posible reparacion y/o restauracion.
- Identificar las lineas basicas del tipo de intervencién a realizar: historicista, de
conservacion u otras.
- Proponer acciones de reparacion asi como materiales y técnicas a utilizar.

C6: Elaborar presupuestos de diferentes proyectos de encuadernacion artistica a partir de

unos parametros técnicos y estéticos determinados.

CEG6.1 Identificar los conceptos que deben tenerse en cuenta para elaborar un
presupuesto estimativo y seleccionar y aplicar los indices y precios tipo adecuados
en cada caso.

CEB6.2 Identificar el coste de los materiales implicados en la encuadernacién de arte
a partir de unas tarifas o catalogos de diferentes proveedores, teniendo siempre en
cuenta la relacion calidad-precio.
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C7:

CEG6.3 Identificar el coste que supone el desarrollo de las distintas técnicas de
encuadernaciéon de arte, teniendo en cuenta el tiempo estimado a emplear en el
proyecto previamente definido.

CE6.4 En un caso practico de elaboraciéon de presupuestos, debidamente
caracterizado:

- Calcular el coste de los materiales teniendo en cuenta su calidad, utilizando
catalogos de proveedores y tarifas, y valorando los posibles tratamientos de
algunos de ellos.

- Valorar los recursos y medios implicados en el proceso incluyendo la estimacién
temporal de mano de obra.

- Considerar la dificultad de ejecuciéon del proyecto, teniendo en cuenta las
técnicas, los materiales que intervienen, valorando su influencia en los costes.

- Considerar el coste que supone el estilo de encuadernacién propuesto:
construccion del libro, metido en tapas y otros.

- Valorar los costes de la ornamentacion del libro, teniendo en cuenta la técnica
utilizada.

- Planificar temporalmente la realizacion del encargo propuesto, fijando los plazos
de entrega.

- Realizar varias propuestas en las que se especifique claramente las diferencias
de resultados entre ellos.

Archivar, recoger, ordenar y conservar todos los documentos generados en las
diferentes fases del desarrollo de un proyecto de encuadernacion dado.

CE7.1 Reconocer los diferentes sistemas de archivo y conservacion de documentos
generados en el desarrollo de los proyectos de encuadernacion artistica y considerar
los mas adecuados en cada caso.

CE7.2 Recoger y ordenar siguiendo un sistema légico: tipo de encuadernacion, entidad
que realiza el encargo, orden alfabético y otros, los informes y la documentacion
aportada para definir, describir e ilustrar los requerimientos del cliente y las condiciones
de un encargo debidamente caracterizado.

CE7.3 Generar una base de datos adecuada a la informacién que se maneja buscando
una adecuada accesibilidad en su consulta, y utilizando el software que permita una
correcta gestion de la informacion.

CE7.4 En un supuesto practico dado de un proyecto completo de una
encuadernacion:

- Encarpetar y archivar los croquis, esbozos, plantillas, estudios y bocetos y toda
la documentacion grafico-plastica generada de acuerdo a su naturaleza material,
a las técnicas utilizadas en su realizacion y al desarrollo cronolégico del trabajo;
protegiéndolas con las estructuras adecuadas y, en su caso, aplicando los
tratamientos que garanticen su conservacion.

- Digitalizar las imagenes de estudios y bocetos para su archivo y consulta
respetando el orden cronoldégico y utilizando los formatos que garanticen mejor
Su conservacion y accesibilidad.

- Proteger la maqueta, la memoria de calidades y materiales y, en su caso,
las muestras generadas en las pruebas de calidad, utilizando las estructuras
adecuadas al tamarfio, formato y otros aspectos materiales y aplicando los
tratamientos que garanticen su conservacion adecuada.

- Archivar de forma correcta los documentos que constituyen el presupuesto del
trabajo a realizar.

- Ubicar el material generado en las diferentes fases del proyecto en un espacio
del taller debidamente acondicionado en atencién a su correcta conservacion
y a la facilidad de acceso y consulta a lo largo del trabajo, garantizando la
preservacion del archivo documental del taller.
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Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C1 respecto a CE1.5; C2 respecto a CE2.4; C3 respecto a CE3.4 y CE3.6; C4 respecto a
CE4.3, CE4.4, CE4.5 y CE4.8; C5 respecto a CE5.4, CE5.5y CE5.6; C6 respecto a CE6.4;
C7 respecto a CE7.4.

Otras capacidades:

Comunicarse eficazmente con las personas adecuadas en cada momento.

Proponer alternativas con el objetivo de mejorar resultados.

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cumplimiento de los objetivos.

Contenidos:

1. Metodologia de proyectos de encuadernacion artistica

Enunciacion del encargo: analisis de necesidades.

Componentes fisicos: la forma, comprobaciones técnicas y econdémicas.

Componentes contextuales: aspectos del entorno cultural e histérico relativos al proyecto.
Fases del desarrollo. Estructura, documento de especificaciones, requisitos del cliente,
representaciones graficas.

Plan de trabajo. Profesionales a intervenir.

Planificacion temporal. Plazos de entrega.

Elaboracion de la memoria: Documentacion grafica, estudio de costes.

Archivo y conservacion de los documentos generados. Digitalizacion de documentos e
imagenes. Elaboracion de bases de datos.

Programas de gestion de datos. Formatos de archivos digitales.

Archivo de la documentacion grafico-plastica. Proteccion y tratamiento de los
documentos.

2. Andlisis de los elementos estéticos y estilisticos de obras impresas o
manuscritas

Valoracion de los elementos formales y conceptuales significativos. Proceso de adecuacion
al proyecto.

Particularidades técnicas de las obras de coleccién bibliografica o bibliotecas.

Elementos estéticos, estilisticos, conceptuales y simbdlicos de las obras a encuadernar.
Aspectos literarios e histéricos del texto.

Caracteristicas formales, conceptuales e iconograficas de las ilustraciones en obras a
encuadernar.

La tipografia. Caracteres: la forma, partes de la letra, espaciado, tamafo. Familias y estilos:
clasificacion, funcion.

El texto: la palabra, el interlineado, valor tonal, la tipometria, legibilidad.

Analisis del disefio grafico en las obras a encuadernar. Armonia en la encuadernacion.

3. Valoracion de técnicas y materiales de construcciéon y de ornamentacion

Andlisis de los elementos definitorios materiales de obras impresas o manuscritas.
Valoracién segun complejidad y dificultades de ejecucion.

Parametros a tener en cuenta en la seleccién de técnicas constructivas.

Valoracion de los materiales de encuadernacion.

Analisis de las caracteristicas técnicas: tipo de papel, encartes, naturaleza de las
guardas.

Tamano y volumen del bloque.

Criterios a tener en cuenta en la seleccién de técnicas de ornamentacion.

Relaciones entre materiales, técnicas de construccion y técnicas de ornamentacion.

4. Andlisis de necesidades de reparacion, restauracion y re-encuadernacion
Analisis del estado de conservacion de libros impresos 0 manuscritos.

Valoracion del material a intervenir. Grado de deterioro. Analisis de causas que producen
el deterioro.
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Valoracion de las acciones a emprender: reparacion, restauracion o re-encuadernacion.
Procesos de limpieza y reencuadernacion.

Tratamientos de preservacion. Agentes quimico y agentes fisicos.

Normativa sobre seguridad, salud y proteccion ambiental.

5. Elaboracion de presupuestos de proyectos de encuadernacion artistica
Aspectos econdmicos a tener en cuenta.

Plazos de entrega.

indices y precios tipo.

Coste de los materiales implicados. Calidad. Posibles tratamientos.

Coste del desarrollo de las técnicas y estilos.

Catalogos de proveedores vy tarifas.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.
— Aula técnica de 60 m2.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la definicion de proyectos
de encuadernacion artistica, que se acreditara mediante una de las formas siguientes:
- Formacién académica de Ingeniero Técnico, Diplomado, Arquitecto Técnico o
de otras de superior nivel relacionadas con este campo profesional.
- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias
relacionadas con este modulo formativo.
2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las
Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 2: TECNICAS DE EXPRESION GRAFICO-PLASTICAS PARA
ENCUADERNACION ARTISTICA

Nivel: 3

Codigo: MF1353_3

Asociado a la UC: Realizar desarrollos grafico-plasticos de proyectos de
encuadernacion artistica

Duracién: 120 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Realizar bocetos y croquis de la arquitectura de la encuadernacion, a partir de las
lineas basicas definidas en el proyecto, utilizando los elementos de lenguaje visual asi
como los principios compositivos fundamentales, bidimensionales y tridimensionales.
CE1.1 Identificar los elementos que configuran la arquitectura de un libro y relacionarlos
con los principios compositivos fundamentales.

CE1.2 Reconocer las lineas basicas de la arquitectura de un contenedor y considerar
los sistemas de representacion mas adecuados para su definicion.

CE1.3 Valorar el uso de croquis y bocetos como fases sucesivas que definan los
conceptos estéticos conceptuales, técnicos y formales de la encuadernacion recogidos
en una ficha dada.

CE1.4 Realizar estudios particulares y globales que recojan los elementos claves de
la construccion del libro utilizando los sistemas de representacion mas idéneos para
Su correcta interpretacion.

CE1.5 Realizar diferentes casos practico para representar de la manera mas precisa
los aspectos técnicos y estilisticos requeridos de diferentes encuadernaciones y
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contenedores realizando los estudios, bocetos y apuntes necesarios y utilizando todos
lo elementos del lenguaje grafico requeridos.

CE1.6 En un caso practico debidamente caracterizado, realizar los croquis definitivos
para una encuadernacién, teniendo en cuenta todos los parametros previamente
establecidos en un encargo dado, contemplando la mejor adecuacién a los requisitos
formales conceptuales, técnicos, historicos y estilisticos.

CE1.7 En un caso practico de disefio de arquitectura de la encuadernacion,
debidamente caracterizado:

- Realizar estudios que marquen las pautas generales tanto técnicas como
formales y estéticas de la encuadernacion a realizar siempre de acuerdo con los
datos recopilados e indicados en la ficha.

- Realizar estudios de detalles estructurales y constructivos eligiendo los sistemas
de representacion mas adecuados y que garanticen la mayor claridad de
interpretacion.

- Representar las principales vistas del libro y del contenedor definiendo los
aspectos volumeétricos y de formato mediante el sistema de representacion mas
adecuado.

- Proyectarlos aspectos generales definitorios del aspecto estético final del trabajo
en lo concerniente tanto al libro como al contenedor si lo hubiere, utilizando tanto
el lenguaje proyectual como el color de la forma mas precisa posible, buscando
mediante la representacion grafica, una simulacion tridimensional que muestre
el resultado final.

C2: Crear diferentes ornamentaciones de encuadernacion artistica utilizando las técnicas
de expresion grafica y teniendo en cuenta los elementos basicos del lenguaje visual
asi como los principios compositivos fundamentales.

CE2.1 Valorar los principios compositivos fundamentales de proporcion, equilibrio,
referencia, simetria, armonia, tensién y ritmo en unas ornamentaciones dadas.
CE2.2 Realizar apuntes de diferentes ornamentaciones considerando, valorando y
relacionando los datos formales y estéticos recopilados en una ficha técnica acerca
del libro y utilizando los sistemas de representaciébn mas idéneos para su correcta
interpretacion.

CE2.3 Definir las lineas basicas, los colores y las texturas de la ornamentacién del
libro representando los aspectos materiales, técnicos y estilisticos.

CE2.4 En un caso practico de disefio de ornamentacion para un libro y un contenedor,
debidamente caracterizado mediante unas instrucciones técnicas, estéticas, historicas
y conceptuales:

- Definir los aspectos generales de la ornamentacion mediante apuntes,
describiendo el volumen, el formato y los aspectos técnicos.

- Determinar los materiales, colores y texturas del disefio tanto para la
ornamentacién del libro como para los planos del contenedor.

- Realizar estudios de detalles estructurales y constructivos del contenedor
si lo hubiere, eligiendo los sistemas de representacion mas adecuados, que
garanticen la mayor claridad de interpretacion.

- Seleccionar el material a utilizar en el desarrollo de un plantilla, considerando
su adaptabilidad.

- Establecer con precision, las lineas y formas del disefio sobre la plantilla en
relacion al disefio de ornamentacion realizado.

C3: Construir maquetas de libros y contenedores basandose en bocetos y estudios previos
de encuadernacion artistica.
CE3.1 Describir de manera concisa todos los requisitos del trabajo recogidos en una
ficha técnica.
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CE3.2 En un supuesto practico de un encargo, debidamente analizados y reflejados
sus parametros en una ficha técnica, realizar la maqueta definitiva incorporando todos
los posibles cambios requeridos.
CE3.3 En un caso practico de realizaciéon de maquetas y contenedores y partiendo de
bocetos y estudios previos:
- Interpretar los bocetos y estudios que se aportan.
- Seleccionar los materiales adecuados para realizar la maqueta.
- Comprobar, mediante simulaciones informaticas tridimensionales, la correcta
volumetria del objeto final.
- Ejecutar la maqueta, contemplando todas las especificaciones recogidas en la
ficha técnica.
- Incorporar los cambios necesarios para la buena consecucion de la maqueta
en el caso de que se observe que algunos parédmetros preestablecidos no son
optimos.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo: C1
respecto a CE1.5, CE1.6 y CE1.7; C2 respecto a CE2.4; C3 respecto a CE3.2 y CE3.3.
Otras capacidades:

Reconocer el proceso productivo de la organizacion.

Proponer alternativas con el objetivo de mejorar resultados.

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cumplimiento de los objetivos.

Contenidos:

1. Materiales y soportes de expresion grafica para encuadernacion artistica

Utiles de expresién gréfica.

Materiales secos de dibujo.

Pigmentos, aglutinantes y disolventes.
Soportes celuldsicos: papeles cartones y otros.
Soportes sintéticos, acrilicos, vinilicos y otros.

2. Técnicas de expresion grafico-plastica para la realizaciéon de bocetos y croquis en
encuadernacion artistica

El color en la representacion grafica. Valores constructivos, descriptivos y expresivos del
color.

Desarrollo de bocetos y croquis.

Técnicas secas y humedas de dibujo.

La linea como elemento configurador de la imagen.

Valores constructivos, descriptivos y expresivos de la linea.

Desarrollo de estudios particulares y globales.

Determinacioén y desarrollo de sistemas de representacion.

3. Analisis de la estructura de la imagen

Elementos basicos del lenguaje grafico-plastico.

Campo visual relacion figura fondo.

Organizacion de los elementos en el espacio bidimensional.
Organizacion de los elementos en el espacio tridimensional.
Lineas de fuerza y centros de atencion.

Relacién entre la estructura y composicion de todos los elementos.

4. Diseno de arquitectura del libro
Principios fundamentales de disefio.
Lineas basicas de la arquitectura de libros.

cve: BOE-A-2010-883



3] "

7.

BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO S

Miércoles 20 de enero de 2010 Sec.l. Pag. 5064

B

Lenguaje proyectual. Utilizacion del color.

Software de disefio y representacion grafica.

Andlisis del libro: Tipologia de la arquitectura y estilos histéricos y contemporaneos.
El libro objeto de disefio, formato, imposicion y pliegos y otros.

5. Creacion de ornamentaciones de encuadernacion artistica

Técnicas de expresion grafica utilizadas en la creacion de ornamentaciones.
Principios fundamentales compositivos.

Definicion de las lineas basicas, colores y texturas.

Representacion de los aspectos materiales, técnicos y estilisticos.
Desarrollo de apuntes y estudio particulares.

Determinacién de materiales, colores y texturas de las ornamentaciones.
Desarrollo de plantillas. Disefio y materiales.

6. Construccion de maquetas de libros, elementos de proteccion y contenedores
Interpretacion de estudios y bocetos previos.

Seleccion de materiales.

Simulaciones informaticas tridimensionales. Comprobacion del volumen del objeto.
Optimizacion del producto. Proceso de mejora.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.
— Aula taller de expresion grafica de 60 m2.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la realizacién de desarrollos
grafico-plasticos de proyectos de encuadernacién artistica, que se acreditara mediante
una de las formas siguientes:
- Formacién académica de Ingeniero Técnico, Diplomado, Arquitecto Técnico o
de otras de superior nivel relacionadas con este campo profesional.
- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias
relacionadas con este modulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las
Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 3: MATERIALES EN ENCUADERNACION ARTIiSTICA

Nivel: 3

Codigo: MF1354_3

Asociado a la UC: Seleccionar, preparar y tratar los materiales requeridos en
proyectos de encuadernacion artistica

Duracion: 150 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Aplicar técnicas de busqueda y organizacion de fuentes documentales que permitan
obtener informacion sobre materiales y proveedores de encuadernacion artistica.
CE1.1 lIdentificar los principales fuentes documentales que permiten obtener
informacion sobre materiales de encuadernacion.

CE1.2 Valorar los criterio de clasificacion mas apropiados para la informacién de
materiales y proveedores
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C2:

C3:

CE1.3 Reconocer las prestaciones de las bases de datos que permiten clasificar,
procesar, consultar y archivar los datos relativos al material de encuadernacion.
CE1.4 Enun supuesto practico de blusqueda de datos sobre material de encuadernacion
de arte, debidamente caracterizado:

- Valorar las fuentes de informacién mas adecuadas: revistas técnicas, Internet
y otras.

- Realizar la busqueda aplicando los criterios de seleccion adecuados.

- Organizar una base de datos de materiales y proveedores, atendiendo a
criterios de adecuacion, tanto de calidad como econémicos en la que se recoja
informacién de proveedores.

- Realizar un analisis comparativo de proveedores basado en la relacién calidad
precio.

- Almacenar debidamente documentadas todas las muestras de material
necesarias para una buena informacion.

Realizar ensayos fisico-quimicos de distintos materiales utilizados habitualmente en
encuadernacion artistica, analizando su comportamiento y valorando los resultados
obtenidos.
CEZ2.1 Identificar los parametros que se deben comprobar en los materiales, para
determinar su comportamiento
CE2.2Describirlos métodos de ensayo paralamediciondelos valores correspondientes:
resistencia mecanica, estabilidad, grado de finura, capacidad al chiflado y otros.
CEZ2.3 Identificar los equipos, asi como los materiales necesarios para realizar distintos
ensayos.
CE2.4 Realizar ensayos de interaccion entre soporte y elementos de aportacion de
color buscando un correcto fijado de coloracién, pigmentacion y estabilidad.
CE2.5 Analizar la resistencia de los materiales: pieles, papeles, telas, cartones,
metales y otros, a los posibles cambios de temperatura, humedad y luz a los que
puede verse sometido el libro.
CE2.6 Realizar ensayos sobre diferentes papeles y cartones valorando sus
caracteristicas mecanicas: cargas, composicion, gramaje, acidez y direccién de fibra.
CE2.7 Analizar el comportamiento de diferentes adhesivos realizando ensayos de
adherencia, secado, flexibilidad, estabilidad, reversibilidad y otras.
CE2.8 En un caso practico de laboratorio en el que se quiere determinar el
comportamiento del material a utilizar como material de trabajo, valorar los siguientes
paréametros y expresarlos en las unidades correspondientes:

- Grado de resistencia mecanica.

- Grado de resistencia quimica.

- Versatilidad a los tratamientos.

- Sensibilidad a la interaccion con otros materiales de encuadernacion.
CE2.9 Realizar pruebas de estampacion sobre diferentes materiales aplicando
peliculas de color a diferentes temperaturas analizando y valorando los resultados
obtenidos.
CEZ2.10 Realizarensayos sobre materiales no convencionales valorando su estabilidad,
resistencia mecénica, adherencia, composicion y compatibilidad con pieles, papeles,
telas y otros.

Seleccionar y preparar los materiales de construccion utilizados en el proceso de
encuadernacion artistica en relacion con las técnicas y caracteristicas definidas en
proyectos para encuadernacion artistica.

CE3.1 Reconocer los materiales de construccion de libros: hilos, cordeles, cintas,
papeles, cartones y otros y clasificarlos por su estructura y aplicacion.

CE3.2 Relacionar las materiales que aparecen en las instrucciones técnicas de
un proyecto de encuadernacion con los valores estéticos y formales de la obra a
encuadernar.
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C4:

CE3.3 Seleccionar materiales y productos de encuadernacion interpretando y
valorando la informacién recogida en los documentos que componen un proyecto de
encuadernacion.
CE3.4 Determinar la idoneidad de unos materiales y productos dados en relacion a
unas técnicas de construccién definidas, aplicando criterios de protecciéon ambiental.
CE3.5 Describir las caracteristicas y fabricacion de los distintos materiales y
pegamentos a utilizar en una encuadernacion artistica, diferenciando la calidad,
composicion y fabricacion de los distintos materiales que intervienen asi como los
pegamentos que sean mas adecuados a cada material.
CE3.6 Dado un supuesto practico de un proyecto para encuadernacion, identificar los
materiales y productos de encuadernacion segun:
- La informacion recogida en el proyecto de encuadernacion.
- Su adecuacién con las técnicas predeterminadas en el proyecto.
- La naturaleza de su composicion y otras caracteristicas fisicas.
CE3.7 A partir de una maqueta de encuadernacion dada:
- Seleccionar los papeles y cartones atendiendo a las caracteristicas que
garanticen su resistencia y buena conservacion.
- Seleccionar los hilos, cordeles y cintas segun el volumen del bloque de texto y
el numero de los cuadernillos y determinar su calibre y anchura.
- Seleccionar y preparar los adhesivos en las proporciones adecuadas teniendo
en cuenta su naturaleza y caracteristicas, y las técnicas de construccion a
emplear.
- Adaptar los papeles y cartones a las medidas correspondientes mediante
operaciones de corte, rasgado y doblado.
- Determinar la disposicién correcta de los diferentes materiales a utilizar asi
como el orden de utilizacién para la optimizacion del proceso.
- Proponer materiales no convencionales para la aplicacion de las técnicas de
construccion determinadas.
CE3.8 A partir de un boceto de ornamentaciéon y de sus patrones y plantillas
correspondientes realizar el altorrelieve de los cartones utilizando las técnicas mas
adecuadas al resultado buscado.

Seleccionar y preparar los materiales a utilizar para cubrir libros, elementos de
proteccion y contenedores en procesos de encuadernacion artistica en relacion a
unas técnicas establecidas y considerando las caracteristicas formales y estilisticas
del material a encuadernar.

CEA4.1 Identificar los diferentes materiales utilizados en la cubricion de libros, elementos
de proteccién y contenedores describiendo las caracteristicas mas importantes en
cada caso: composicion, color, calidad.

CE4.2 Realizar las operaciones de marcado y corte de pieles de forma que se garantice
el mejor aprovechamiento del material teniendo en cuenta las caracteristicas de la piel
tales como espina, falda y pata.

CE4.3 Realizar operaciones de corte en materiales textiles siguiendo patrones y
medidas preestablecidas y respetando las direcciones de fibra para garantizar el mejor
aprovechamiento del material y aplicando las normas de sequridad y salud laboral.
CE4.4 Segun un supuesto practico de encuadernaciéon adaptar en forma, grosor y
acabado los materiales de cubricién realizando con correccién las operaciones,
lijando, rebajando, chiflando y, dividiendo el material para garantizar una respuesta
formal y estética acorde a las intenciones recogidas en el documento del proyecto.
CE4.5 Dado un proyecto de encuadernaciéon debidamente caracterizado:

- Identificar las técnicas de encuadernacion que se proponen en el proyecto.

- Determinar los materiales de cubricion del libro valorando la idoneidad
técnica y estética con las caracteristicas formales y expresivas de la obra a
encuadernar.

- Seleccionar los materiales de cubricién de los elementos de proteccion segtn
su optima adecuacion al proyecto.
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- Seleccionary preparar los adhesivos en las proporciones adecuadas teniendo en
cuenta su naturaleza y caracteristicas, y las técnicas de cubricion a emplear.
- Determinar los materiales a utilizar para cubrir los contenedores segun su optima
adecuacion al proyecto.
- Determinary aplicar los tratamientos de preservacién y conservacion del material
utilizado en la cubricién para garantizar su resistencia.
CE4.6 A partir de un supuesto practico de un proyecto de encuadernacion identificar
y seleccionar las pieles para cubrir los planos segun:
- La naturaleza y origen.
- La calidad del curtido.
- La consistencia, grosor, elasticidad y flexibilidad.
- El color, el grano, el brillo.
- Las caracteristicas formales y estilisticas del material a encuadernar.
- Las técnicas de ornamentacion previstas para su aplicaciéon en el lomo y los
planos exteriores del libro.
- El presupuesto dado.
CE4.7 Efectuar las diferentes operaciones de manipulacion de materiales en
condiciones de seguridad conociendo y aplicando la normativa vigente.

C5: Seleccionary preparar los materiales a utilizar en la ornamentacion de libros, elementos

de proteccion y contenedores segun unas técnicas definidas y unos parametros
especificados.
CES5.1 Relacionar los diferentes materiales utilizados para realizar ornamentaciones
con las técnicas definidas en un proyecto debidamente caracterizado.
CEb.2 Realizar operaciones de corte y rebajado de diferentes materiales dados para
la ornamentacion de libros, elementos de proteccién y contenedores segun el disefio
representado en diferentes plantillas y patrones.
CEb.3 En un proceso dado de manipulaciéon de pan de oro y de peliculas de color
aplicar criterios de preservacion y de orden.
CEb.4 Determinar y preparar acuarelas, anilinas, tintes y otras materias colorantes
respetando medidas y proporciones adecuadas a las indicaciones cromaéticas y a los
criterios de calidad buscados.
CEb.5 A partir de un proyecto de encuadernacion dado determinar:

- La pieles, telas, papeles y otros materiales para mosaico e incrustaciones

necesarios.
- Las operaciones necesarios para su adaptacion a las formas, grosores y
acabados definidos.

- Los mordientes necesarios para la ornamentacion.
CEDb.6 Seleccionar y preparar ceras, albuminas y barnices realizando las mezclas
y operaciones necesarias para conseguir la calidad y la correcta adecuacion a las
caracteristicas de unas superficies y materiales a proteger.
CEb.7 Preparar mordientes y otras productos utilizados en la ornamentacion siguiendo
la correcta proporcion y realizando las adecuadas operaciones que garanticen la
calidad del resultado.
CEDb.8 Realizar operaciones de mezcla y preparacion de productos colorantes y de
otros materiales utilizados en los procesos de ornamentacion siguiendo criterios de
orden y limpieza en el desarrollo de las diferentes operaciones y procesos.
CEb.9 Segun un proyecto de ornamentacion dado realizar la preparacién y pruebas
de aplicacion de los materiales colorantes segun las indicaciones para conseguir el
resultado adecuado a los criterios estéticos y formales buscados.
CEb.10 Realizar las operaciones de preparacion de productos y materias para la
ornamentacion segun las normas de salud y seguridad y respetando las indicaciones
de proteccion ambiental.
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C6: Aplicar las técnicas de coloreado sobre diferentes materiales de encuadernacion
considerando la relacion entre el soporte y la tinta, de acuerdo a unos estilos y
estéticas determinados.

CEG6.1 Relacionar las técnicas de coloreado: tefiido, patinado, jaspeado, pintado y
marmolado con los estilos de encuadernacion definidos en un proyecto.
CEB6.2 Relacionar los elementos colorantes con los soportes a tratar considerando la
idoneidad en cada caso, teniendo en cuenta el tiempo de secado, fijado, resistencia a
la luz y resistencia al frote.
CEB6.3 Reconocer los diferentes compuestos que disueltos en agua pueden crear un
bafio adecuado para la técnica de marmolado.
CEG6.4 Pigmentar y tratar cromaticamente papeles, utilizando los bafios y colorantes
necesarios para conseguir con la correccion plastica requerida texturas y motivos
buscados y definidos en un proyecto de encuadernacion.
CE6.5 En un caso practico de coloreado y texturizado de diferentes materiales de
encuadernacion, debidamente caracterizado:
- Seleccionar los utiles y herramientas mas apropiados a las técnicas y colorantes
definidos.
- Pigmentar y tratar cromaticamente papeles, pieles y otros materiales dados,
obteniendo jaspeados, patinados y diferentes tefiidos.
- Valorarlos resultados obtenidos, relacionando los colorantes con las herramientas
utilizadas en su aplicacion.
CEG6.6 Preparar tintas, pinturas, anilinas y otros productos colorantes eligiendo y
mezclandolos de acuerdo con las indicaciones ornamentales y efectos cromaticos
recogidos en un proyecto.
CEG6.7 A partir de un proyecto de encuadernacion aplicar las técnicas de coloreado
sobre tapas y guardas segun:
- El color y caracteristicas texturales de los planos y cortes del libro.
- Las técnicas y el tipo de encuadernacion aplicados.
- Las caracteristicas formales y estilisticas del material a encuadernar.
- La adecuacion con las técnicas de ornamentacion previstas para su aplicacion
en los planos interiores y exteriores del libro.
CEG6.8 Realizar diferentes barfios para el marmolado, utilizando sustancias que en
dispersion, dilucion o coccién en agua constituyan un bafio que por su densidad,
viscosidad y alcalinidad permita la realizacién de marmolado.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C1 respecto a CE1.4; C2 respecto a CE2.4, CE2.5, CE2.6 y CE2.8; C3 respecto a CE3.6,
CE3.7 y CE3.8; C4 respecto a CE4.4, CE4.5 y CE4.6; C5 respecto a CE5.5 y CE5.9; C6
respecto a CE6.4, CE6.5y CEG.7.

Otras capacidades:

Reconocer el proceso productivo de la organizacion.

Proponer alternativas con el objetivo de mejorar resultados.

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cumplimiento de los objetivos.
Comunicarse eficazmente con las personas adecuadas en cada momento.

Contenidos

1. Busqueda y organizacion de la informacion de materiales de encuadernacion y
proveedores

Principales medios de informacion de materiales de encuadernacion: revistas técnicas,
Internet y otras.

Criterios de busqueda y seleccion de materiales.

Criterios de clasificacion de materiales.

Criterios de clasificacion de proveedores.

Bases de datos. Prestaciones.
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Analisis de proveedores.
Criterios de almacenamiento de materiales.

2. Ensayos de laboratorio y analisis de comportamiento de los materiales

Métodos de ensayo. Utilizacidon de equipos y materiales.

Comportamiento del papel. Gramaje. Nivel de acidez/ alcalinidad (ph), direccion de fibra.
Comportamiento del carton. Gramaje. Nivel de acidez/ alcalinidad (ph).

Parametros a comprobar en las pieles: resistencia mecanica, estabilidad, grado de finura,
capacidad de chiflado y otras.

Ensayos de comportamiento de adhesivos. Flexibilidad, adherencia y tiempos de secado.
Durabilidad. Adecuacién a los materiales. Adaptacion a las superficies.

Valoracion del comportamiento del material: resistencia mecanica y quimica, versatilidad
a los tratamientos.

Ensayos de fijacion de coloracion, pigmentacion y estabilidad sobre los soportes.
Pruebas y ensayos de estampacion.

Analisis de comportamiento de materiales al chiflado, lijado y rebaje.

Experimentacion y analisis de materiales no convencionales.

3. Seleccion y preparacion de materiales de construccion del bloque del libro,
elementos de proteccion y contenedores

Clasificacion de los elementos de proteccion. Estructura y aplicacion.

Idoneidad de los materiales en relacion a las técnicas de construccion.

Papeles: tipos, composicion y cargas. Acabados. Disponibilidad. Aplicaciones constructivas
y ornamentales.

Procesos de adaptacion y preparacién de los papeles para su uso y conservacion.
Cartones: tipos, composicion y calidades. Aplicaciones, adaptacion y preparacion para su
uso y conservacion.

Hilos, cordeles, cintas y otros materiales textiles. Naturaleza y composicién. Recubrimiento.
Secciones y calibre. Resistencia y durabilidad. Aplicaciones y procesos de preparacion
para su uso.

Adhesivos: engrudos, colas y pegamentos. Proceso de preparacion. Usos y aplicaciones.
Conservacion

Orden de utilizacién de los materiales. Optimizacion.

Materiales no convencionales. Usos y aplicaciones.

Normas de seguridad, salud y proteccion ambiental relacionadas con la preparacién de los
materiales de construccion.

4. Seleccidn y preparacion de materiales para cubrir el libro, elementos de proteccion
y contenedores

Clasificacion y caracteristicas de los materiales. Papeles, pieles, textiles.

Determinacién de los materiales en relacion a las técnicas de encuadernacion.

Criterios de seleccion de pieles: naturaleza, calidad, resistencia, elasticidad, color y otras.
Pieles: naturaleza, tipos y origen de las pieles. Operaciones y tipos de curtido.
Pergaminos: naturaleza, tipos y origen de los pergaminos. Operaciones y tipos de
curtido.

Operaciones de preparacion de pieles para su uso: corte, chiflado, rebajado.

Técnicas de andlisis material, aplicaciones constructivas y estéticas.

Preparacion de material textil segun patrones.

Ajuste de materiales a modelos y maquetas.

Materiales de cubricién no convencionales.

Tratamiento de preservacion y conservacién de los materiales

Normas de seguridad, salud y proteccion ambiental relacionadas con la preparacién de los
materiales de cubrir.
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5. Técnicas de coloracion de materiales de encuadernacion

Caracteristicas de las técnicas de coloracion: tefiido, patinado, jaspeado, pintado y
marmolado.

Tintes, pigmento y productos colorantes. Preparacion.

Preparacion de bafio. Caracteristicas.

Tratamiento cromatico de papeles, pieles y telas.

Creacion de efectos texturales sobre materiales de encuadernacion.

Normas de seguridad, salud y proteccién ambiental relacionadas con las técnicas de
coloracion.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.
— Laboratorio de ensayos para encuadernacion artistica de 45 m2.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la seleccion, preparacion
y tratamiento de los materiales requeridos en proyectos de encuadernacién artistica, que
se acreditara mediante una de las formas siguientes:
- Formacién académica de Ingeniero Técnico, Diplomado, Arquitecto Técnico o
de otras de superior nivel relacionadas con este campo profesional.
- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias
relacionadas con este moédulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las
Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 4: CONSTRUCCION DEL LIBRO Y CONFECCION DE LOS
ELEMENTOS DE PROTECCION Y CONTENEDORES

Nivel: 3

Codigo: MF1355_3

Asociado a la UC: Realizar y supervisar la construccion del libro y confeccionar los
elementos de proteccion y contenedores

Duracion: 180 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Valorary determinar la disposicién y preparacion de las herramientas y equipos propios
de instalaciones de encuadernacion artistica segun necesidades del proceso.
CE1.1 Identificar las herramientas, maquinas y equipos necesarios en un taller de
encuadernacion artistica: prensas, cizallas, ingenios, guillotinas, telares, prensas
de dorar, martillos, agujas, cuchillas, chiflas, rejones, plegaderas, hierros de dorar y
otros.
CE1.2Identificary conocerlos procedimientos de seguridad y salud laboral relacionados
con la preparacion y disposicion de las herramientas, maquinas y equipos en los
procesos encuadernacion artistica.
CE1.3 Planificar la instalacion de un taller de encuadernacion artistica: herramientas
y utillaje necesario para la instalacién del taller asi como la superficie necesaria y su
organizacion.
CE1.4 Valorar las instrucciones sobre el mantenimiento de las herramientas, maquinas
y equipos establecidas por los fabricantes en unos manuales dados.
CE1.5 En un supuesto practico debidamente caracterizado sobre la disposicion y
mantenimiento de un taller de encuadernacion artistica:

cve: BOE-A-2010-883



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

T

B

Miércoles 20 de enero de 2010 Sec. I.

Pag. 5071

- Determinar las herramientas, maquinas y equipos necesarios para poder
desarrollar los diferentes procesos de encuadernaciones artistica.

- Organizar y disponer las herramientas, maquinas y equipos segun las
necesidades del trabajo a desarrollar, considerando los requerimientos que
deben cumplirse en materia de seguridad.

- Valorar las necesidades de conservacion de las herramientas para mantenerlas
en perfecto estado de utilizacion debido a los posibles desgastes por uso de las
mismas.

- Prever un plan de mantenimiento de las méaquinas y equipos, considerando las
recomendaciones de los fabricantes.

CE1.6 En un supuesto practico debidamente caracterizado sobre la preparacion de
las maquinas y equipos necesarios para desarrollar encuadernaciones artistica:

- Identificar y revisar las maquinas y equipos necesarios, comprobando la
disponibilidad y el perfecto estado de los mismos: prensas, cizallas, ingenios,
guillotinas, telares, prensas de dorar y otros.

- Preparar las méquinas y los equipos: prensas, cizallas, ingenios, guillotinas,
telares, prensas de dorar y otros dejandolos en condiciones éptimas para
desarrollar los diferentes procesos en encuadernaciones artisticas.

- Realizar todas las operaciones observando todas las medidas de seguridad y
cumpliendo con la normativa de proteccién ambiental.

C2: Definir un esquema de comunicacion para realizar tareas de coordinacion de trabajos

entre diferentes profesionales tanto internos como externos a un taller, analizando
los aspectos que deben interrelacionarse en la correcta consecucién del trabajo
afrontado.
CE2.1 Identificar los profesionales internos y externos que pueden participan en un
proyecto de encuadernacion artistica definido.
CE2.2 Identificar y seleccionar la informaciéon segun destinatario, necesidades y
funciones en un proyecto de encuadernacion artistica.
CE2.3 Reconocer los protocolos de comunicacion y la correcta adecuacion a las
pautas de trabajo que deben seguir los distintos profesionales que intervienen en el
proyecto.
CE2.4 Garantizar la correcta transmision de informacion entre los distintos
profesionales, siguiendo siempre las pautas predeterminadas en el proyecto.
CE2.5 En una situacion simulada de coordinacion de trabajos, dentro de un proyecto
de encuadernacion artistica:
- Relacionar los distintos profesionales que intervienen, con los procesos
especificos que vayan a desarrollar.
- Coordinar a los diferentes profesionales que participen en un proyecto, facilitando
las instrucciones que correspondan a cada uno de ellos.
- Establecer un sistema de control de la correcta transmision e interpretacion de
las ordenes instrucciones de trabajo dadas a cada uno de los profesionales
implicados.

C3: Aplicar las técnicas de construccion del cuerpo del libro, garantizando la solidez del

resultado y dando respuesta a las necesidades planteadas, observando las medidas
de seguridad aplicables.

CE3.1 Identificar las caracteristicas de las principales técnicas de construccion del
cuerpo del libros en procesos de encuadernacion artistica: cosido a la espafiola,
cosido a la francesa, con cintas y otras valorando la solidez del resultado en cada una
de ellas.

CE3.2 Identificar y manejar las maquinas y herramientas para la construccion del
cuerpo del libro: prensas, cizallas, ingenios, telares, saca-cajos, martillos, agujas,
cuchillas y otros.
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CE3.3 Reconocer los diferentes materiales utilizados en la construccion del cuerpo de
libros en encuadernacion artistica: cordeles, hilos, papel, adhesivos y otros

CE3.4 Relacionar los dutiles, herramientas y los materiales mas comunes con las
diferentes técnicas de construccién del cuerpo de libros.

CE3.5 Describir los posibles defectos que pueden darse en la construccién del cuerpo
de libros y valorar las posibles soluciones.

CE3.6 Describir las caracteristicas tecnolégicas de los diferentes procesos de la
encuadernacion, de lamaquinaria y herramientas a utilizar, relacionando y diferenciando
correctamente los pasos a seguir en cada proceso de la encuadernacion artesanal y
artistica para su correcta aplicacion en distintos trabajos.

CE3.7 Identificar y conocer las medidas preventivas de seguridad relacionadas con
el manejo de los utiles y herramientas utilizadas en los procesos construccion en
encuadernaciones artistica.

CE3.8 En diferentes casos practicos, debidamente caracterizados, de construccion
del cuerpo de libros segun las técnicas de encuadernacion artistica:

- Recepcionar y clasificar el libro o materiales a encuadernar.

- Realizar la unién de los diferentes cuadernillos utilizando los materiales
preparados siguiendo la técnica definida.

- Unir convenientemente los planos de las tapas junto al cuerpo del libro, en las
encuadernaciones encartonadas, risclando y pegando adecuadamente los
cordones o las cintas.

- Unir convenientemente las guardas al cuerpo del libro, en las encuadernaciones
de metido en tapas, risclando y pegando adecuadamente los cordones o las
cintas.

- Reforzar, prensar y dejar secar convenientemente el cuerpo del libro evitando
que pueda deformarse la estructura.

- Guillotinar el cuerpo del libro dejandolo a las medidas necesarias segun las
instrucciones recibidas.

- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos vinculados a la construccion del cuerpo del libro, de los elementos de
proteccion y de los contenedores.

C4: Realizar la encuadernacion de tapas sueltas u operaciones de metido en tapas segun
los requerimientos del tipo de encuadernacion.
CE4.1 Describir las operaciones a realizar para la confeccion de tapas para la
fabricacion de la cubierta.
CE4.2 Reconocer los Utiles, herramientas y maquinas necesarias para la confeccion
de las cubiertas.
CE4.3 Relacionar los diferentes materiales utilizados en la construccion y cubrimiento
de tapa sueltas de un libro: cartones, cartulinas, pieles, textiles, papeles, adhesivos
y otros.
CE4.4 Describir los posibles defectos que pueden darse en la confeccion y posterior
metido en tapas.
CE4.5 En un caso practico, debidamente caracterizado, de construcciéon de tapas
sueltas y su posterior metido en tapas:

- Cubrir las tapas y el lomo con el material seleccionado y preparado con el
adhesivo correspondiente a la naturaleza del material de cubricion evitando
arrugas, bolsas de aire y manchas.

- Volver el material de cubricion en los bordes de los planos y del lomo, cifiendo
los cantos y esquinas convenientemente para evitar arrugas y defectos en las
tapas, utilizando los utiles y herramientas adecuadas a cada proceso marcando
la franquicia.

- Unir el bloque del libro a la cubierta pegando las guardas con el refuerzo del lomo
previamente pegado con el adhesivo adecuado a los materiales empleados.

- Prensar con marcadores de franquicia y secar el libro a escuadra.
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C5: Realizar las operaciones de cubrir libros, de acuerdo a los tipos de encuadernacién
artistica definida.
CE5.1 Describir las caracteristicas de los principales tipos de encuadernacion en
relacion a la cubricion: papel, tela, holandesa con y sin puntas, piel entera, pergamino
y otros.
CEb.2 Identificar los dtiles, herramientas y maquinas necesarios en los procesos de
cubricién de encuadernaciones de arte: plegaderas, bisturi, tijeras, chifla, entenalla,
brochas, reglas y otros.
CES5.3 Describir los posibles defectos que pueden darse en la cubricion de tapas.
CES5.4 Describir las caracteristicas, formato, rebajado, chiflado, de los materiales que
se van a emplear en la cubricién del libro.
CEb.5 Identificar y conocer las medidas preventivas relacionados con el manejo de los
utiles y herramientas utilizadas en los procesos de cubrir el libro en encuadernaciones
artistica.
CE5.6 En un caso practico de cubricion de libros, caracterizados por diferentes tipos
de encuadernaciones:
- Aplicar el adhesivo adecuado de forma uniforme sobre el lomo consolidando la
costura.
- Redondear el lomo de forma simétrica y uniforme con la herramienta precisa
- Sacar los cajos a la medida de las tapas permitiendo su apertura total y
conservando el redondeo del lomo
- Comprobar las medidas de las tapas y ajustar las cejas en caso necesario
- Unir las tapas al cuerpo del libro con los cordeles a través de las perforaciones
realizadas evitando protuberancias y biselar los bordes.
- Bordar las cabezadas en pie y cabeza acorde al libro cubriendo el ntcleo con los
hilos seleccionados y la tension y uniformidad requeridas.
- Nivelar las cabezadas y reforzar el conjunto con los materiales y adhesivos
adecuados consiguiendo al superficie del lomo sin arrugas ni protuberancias.
- Construir un falso lomo acorde a las medidas del lomo y de las tapas permitiendo
la correcta apertura del libro
- Cubrir el lomo y las tapas con los materiales y adhesivos preparados evitando
arrugas, bolsas de aire y manchas, y comprobando que las tapas estén
correctamente metidas en cajos.
- Realizar las gracias marcandolas con la herramienta precisa y dar forma las
cofias cubriendo las cabezada en su totalidad.
- Ceiiir los falsos nervios marcandolos con las herramientas precisas.
- Cortar las vueltas a escuadra y nivelarlas con el material y adhesivo adecuado
teniendo en cuenta el tiro de las tapas.
- Pegar las charnelas cifiéndolas a los cajos y pegar las guardas a las contratapas
y hoja de respeto sin arrugas.
- Colocar los elementos de cierre sobre los planos asegurando su funcion.
- Secar y prensar el libro a escuadra.

C6: Aplicar técnicas de restauraciéon en los cuerpos de los libros con valor artistico o
histérico, siguiendo los criterios establecidos en proyectos de encuadernacion.
CE®6.1 Identificar los deterioros que puedan darse y plantear propuestas de tratamiento
de restauracion para cada caso.

CE®6.2 Interpretar las propuestas de tratamiento de un proyecto de encuadernacion
dado considerando el tipo de encuadernacion que se va realizar y los materiales
determinados.

CEG6.3 Valorar la necesidad de una restauracion y determinar los tratamientos de
reparacion a realizar en varios libros dados.

CEG6.4 En un caso practico, debidamente caracterizado, de reparacién del cuerpo de
libro:
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- Comprobar la paginaciéon y numerar las hojas sueltas evitando posteriores
errores y faltas.

- Realizar un esquema de cuadernillos anotando los detalles de la costura.

- Desmontar el cuerpo del libro deshaciendo la costura sin deteriorar los
cuadernillos.

- Repararlos cuadernillos y las hojas sueltas que lo precisen, limpiando el soporte,
uniendo y reforzando las grietas y reintegrando las pérdidas con adhesivos
neutros, inocuos y reversibles.

- Realizar las escartivanas a las hojas sueltas permitiendo su costura.

- Plegar y cortar los bordes ajustandose a las medidas establecidas

C7: Analizar la calidad de diferentes tipos de encuadernaciones considerando la ejecucion,
el acabado, la adecuacion de las técnicas aplicadas y el comportamiento mecénico
del libro.

CE?7.1 Identificar los errores y faltas que se pueden producir en las encuadernaciones
y proponer soluciones en su caso.
CE7.2 Comprobar la correcta apertura y cierre de las tapas, y la estabilidad del libro
en posicion vertical de diferentes libros encuadernados.
CE7.3 Controlar la calidad de ejecucion de la construcciéon del cuerpo de unos libros
dados valorando la reparacion de deterioros de las hojas, el plegado y costura de
los cuademillos, la simetria del enlomado y la eleccion y colocacion de tipos de
cabezadas.
CE7.4 Describir los diferentes procesos seguidos en la construccion del libro y de
su encuadernacion, asi como de los soportes utilizados, identificando la época de
publicacion y encuadernacion de cada obra, el sistema seguido en su confeccion y el
tipo de soporte utilizado.
CE?7.5 Identificar el tipo de guarda en diferentes libros por su naturaleza y colocacion,
y analizar su funcionalidad con o sin charnelas.
CE7.6 Controlar las técnicas aplicadas en diferentes encuadernaciones valorando su
adecuacion y funcionalidad segun los parametros establecidos en un proyecto.
CE7.7 En un caso préactico, a partir de varios libros dados:

- Valorar la calidad y la correcta ejecucion de la encuadernacién comprobando la

ausencia de defectos en la cubricion y el tamafio de la cejas.
- Valorar el acabado de la encuadernacion comprobando el marcado de las
gracias, la arquitectura de las cofias y el cefiido de los nervios.

C8: Desarrollar nuevas formas de encuadernacion creativa aplicando diferentes conceptos
artisticos.
CES8.1 Identificar nuevas técnicas de construccion aplicables a la encuadernacion,
valorando sus posibilidades de realizacion asi como las herramientas y utiles
necesarios para su desarrollo.
CEB8.2 Reconocer tipos de materiales novedosos que por su naturaleza y estructura
son aplicables en la encuadernacion, determinando su funcién en las diferentes partes
del proceso.
CES8.3 Investigar la posible aplicacion de las técnicas comprobando el comportamiento,
compatibilidad y estabilidad de los materiales y productos novedosos.
CEB8.4 En diferentes casos practicos, debidamente caracterizados, de encuadernacion
creativa:
- Determinar la técnica a aplicar, materiales y herramientas y utiles necesarios
para desarrollar la encuadernacion propuesta.
- Adaptar los materiales seleccionados segun las necesidades del tipo y estilo de
encuadernaciobn creativa a desarrollar.
- Realizar la estructura del libro con los materiales preparados, consolidando el
cuerpo y asegurando una estructura estable.
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C9: Construir elementos de proteccion a partir de unas determinadas especificaciones,
atendiendo a las necesidades del libro y considerando los aspectos funcionales y
manteniendo un armonia estética con el libro o elemento a cubrir.

CEO9.1 Identificar el proceso de construccién de elementos de proteccion de libros en
encuadernacion artistica: fajas, camisas, cajas, estuches, carpetas y relacionar su
estructura con las partes del libro a proteger.

CE9.2 Analizar diferentes libros, considerando su funcién y uso, valorando las
necesidades de proteccion.

CE9.3 Identificar las normas de seguridad, salud y proteccion ambiental que se deben
observar en el proceso de construccion de los elementos de proteccion.

CE9.4 Considerar la relacion estética entre los materiales a emplear en los elementos
de proteccion y los utilizados en la construccion y encuadernacion del libro que permita
definir el estilo plastico a obtener.

CE9.5 En un caso practico y a partir de un proyecto de encuadernacion de arte dado,
realizar elementos de proteccion, teniendo en cuenta:

- Realizar correctamente la unién y ensamblaje de las piezas que componen el
cuerpo del elemento de proteccion.

- Utilizar los adhesivos adecuados para consolidar la unién de las piezas del
armazon.

- Comprobar que los materiales a utilizar son compatibles con los materiales de
cubricion del libro para evitar rozaduras, decoloraciones o marcado sobre el
libro a proteger.

- Fijar los diferentes materiales de cubricion: pieles, textiles, papeles y otros,
sobre los planos interiores y exteriores de los elementos de proteccion sin que
pueda existir un mal deslizamiento del libro, ni puedan producirse el desgaste
de las superficies y teniendo en cuenta el tiro de los planos.

- Fijar correctamente las bisagras y otros sistemas de giro o de deslizamiento en
el elemento de proteccion asegurando su funcion.

- Realizar las fajas y camisas para cubrir el exterior de la encuadernacién con las
necesidades de identificacién y proteccion y contenedores adecuadas.

- Realizar todas las operaciones aplicando las normas de seguridad vinculadas
al proceso.

CE9.6 En un caso practico de realizacion de una funda de proteccién para una
encuadernacién artistica:

- Unir las bandas laterales y el fondo con el adhesivo adecuado creando dos
bandejas a la medida exacta de las tapas del libro y asegurando la solidez de
la estructura.

- Unir y forrar las dos bandejas y el lomo con el material de cubricion permitiendo
en plano y su perfecto encaje.

- Realizar todas las operaciones aplicando las normas de seguridad vinculadas
al proceso.

C10: Desarrollar contenedores, adaptandolos al documento a proteger, mediante
estructuras portantes sélidas y resistentes.
CE10.1 Valorar el documento a contener, considerando su naturaleza, estructura,
contenido y necesidades de utilizacion
CE10.2 Analizar la compatibilidad entre la naturaleza de un documento y los materiales
a emplear, asegurando que estos no lo alteren ni fisica ni quimicamente.
CE10.3 En un caso practico de elaboracion de contenedores y a partir de un proyecto
de encuadernacion artistica dado:

- Preparar e intervenir las superficies de las caras vistas de los planos estructurales
del contenedor lijando, rebajando, grabando y tallando de acuerdo a las
indicaciones del proyecto.

- Realizar sélidamente la unién de los planos estructurales del armazon,
garantizando el correcto ensamblaje de las diversas piezas, y aplicando
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en su caso con correccion tanto los medios mecanico: ensamblaje, atadura,
cosido, clavado, grapado, atornillado y otros, como los quimicos: resinas y
otros adhesivos, para garantizar una buena resistencia mecanica asi como su
durabilidad y funcionalidad.

- Realizar en caso necesario el moldeo de sustancias plasticas para dar forma
al contenedor usando las técnicas de presion, inyeccion u otras adecuadas al
material utilizado.

- Sujetar los planos moéviles de la estructura del contenedor en su caso segtn
los sistemas de articulacion indicados que garanticen su giro: goznes, bisagras,
anillas, espirales y otros, o bien sobre los que lograr un correcto desplazamiento:
guias, carriles u otros.

- Aplicar cuidadosamente los tratamientos antiparasitarios y de preservacion, las
operaciones mecanicas de pulido y lijado, encerado o barnizado garantizando
un acabado de las superficies acorde a las indicaciones del proyecto dado.

- Realizar las intervenciones cromaticas y de estampacion, asi como las incisiones
y tratamientos quimicos o mecanicos sobre los materiales incluidos dentro del
contenedor buscando su consolidacion y ligatura segtn las especificaciones del
proyecto.

- Realizar todas las operaciones en optimas condiciones de sequridad, salud y
proteccion ambiental evitando toda posible contaminacion tanto al producto final
como a los operarios.

CE10.4 Realizar el seguimiento de todas operaciones y controlar la correcta aplicacion
de las técnicas en la construccion de un contenedor, buscando la consecucion de una
estructura portante que garantice la solidez y resistencia del contenedor.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C1 respecto a CE1.5 y CE1.6; C2 respecto a CE2.5; C3 respecto a CE3.2 y CE3.8; C4
respecto a CE4.5; C5 respecto a CE5.5 y CE5.6; C6 respecto a CE6.2 y CE6.4; C7 respecto
a CE7.7; C8 respecto a CE8.3 y CE8.4; C9 respecto a CE9.5 y CE9.6; C10 respecto a
CE10.3y CE10.4.

Otras capacidades:

Reconocer el proceso productivo de la organizacion.

Proponer alternativas con el objetivo de mejorar resultados.

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cumplimiento de los objetivos.
Comunicarse eficazmente con las personas adecuadas en cada momento.

Demostrar autonomia en la resolucion de las contingencias relacionadas con su
actividad.

Contenidos:

1. Preparacion y manejo de maquinas y herramientas de encuadernacion artistica
Principales maquinas: prensas, cizallas, saca-cajos, ingenios, telares.

Elementos de las maquinas. Caracteristicas.

Principales herramientas utilizadas: de corte, de medida, de plegado y entallado, de
presion, de percusion y otras.

Organizacion y disposicion de maquinas y herramientas en el taller de encuadernacion
artistica.

Regulacion de los elementos de las maquinas que lo requieran.

Instrucciones técnicas de mantenimiento.

Normas de seguridad, salud y proteccion ambiental relacionadas con la preparacion y
manejo de maquinas y herramientas propias de encuadernacién artistica.

Equipos de proteccion individual.
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2. Coordinacion de trabajos entre profesionales que intervienen en los procesos de
encuadernacion artistica

Identificacion de profesionales segun necesidades del proceso.

Esquema de comunicacion. Identificacion y seleccidon segun destinatario.

Necesidades y funciones de cada profesional.

Protocolos de comunicacion. Correcta transmision de la informacion entre profesionales.

3. Tipos y estilos de encuadernacion artistica

Principales tipos de encuadernacion artistica: papel, tela, holandesa, piel y otros.

Estilos de encuadernacion: Ornamentales, histéricos y arquitectonicos.

Proceso de desarrollo de los diferentes estilos.

Idoneidad de los diferentes estilos segun caracteristicas de la obra.

Relacion entre los estilos de encuadernacién y las corrientes culturales contemporaneas.

4. Técnicas de construccion del cuerpo del libro en encuadernacion artistica
Métodos de creacion de cuadernillos, unidon de hojas sueltas y encartes al libro.
Valoracion del bloque del libro. Analisis de los cuadernillos.

Principales técnicas de construccion: cosido a la espafiola, cosido a la francesa, cosido
con cintas y otros. Caracteristicas.

Andlisis de las caracteristicas y resultados de cada técnica de cosido.

Preparacion de los elementos de cosido. Relacién con las diferentes técnicas.

Calidad en el proceso de construccion. Posibles defectos.

Operaciones de preparacion del lomo: recto, media cafa, media cafia con cajo y otros.
Operaciones de refilado y/o guillotinado.

Encartonado. Colocacioén de los planos de tapas. Risclado y pegado de cordeles y cintas.
Normas de seguridad, salud y proteccion ambiental en el proceso de construccién del
libro.

5. Encuadernacion artistica en tapas sueltas o metido en tapas
Procesos a seguir en la elaboracioén de las tapas.

Comprobacion y ajustes en los materiales: pieles, telas, cartulinas y otros.
Calidad en el proceso. Posibles defectos.

Operaciones de cubrir tapas sueltas.

Operaciones de metido en tapas. Procedimientos.

Seleccién de guardas. Colocacién de guardas.

Prensado y secado. Verificacion de la calidad.

6. Encuadernacion artistica en cartoné

Operaciones de enlomado, pegado de cabezadas y cintas. Refuerzo del lomo.
Elaboracién de cabezadas con diferentes materiales y técnicas.

Seleccién de guardas y sistemas de pegado.

Operaciones de cubrir tapas de libros encartonados.

Operaciones de acabado de la tapa: gracias, cofias, nervios, elementos de relieve y
otros.

Operaciones de secado y prensado en funcién de los diferentes materiales de cubricion.
Control de calidad del proceso. Medidas correctoras.

Normas de seguridad, salud y proteccion ambiental aplicables a la encuadernacion artistica
en cartoné

7. Intervenciones en restauracion, reparacion y re-encuadernacion

Estado de conservacién de la encuadernacion y cuerpo del libro.

Necesidad de restauracion del libro.

Desencuadernado de libros: desmontado de cuadernillos, correcta paginacién y numeracion
de hojas sueltas. Esquema de cuadernillos.

Reparacién de cuadernillos y hojas sueltas.

Limpieza, union y refuerzo de grietas. Colocacién de escartivanas
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8. Elaboracién de elementos de proteccion en encuadernacion artistica

Valoracion de las necesidades de proteccién de libros.

Elementos de proteccion de libros: cajas, estuches, carpetas, fajas, camisas y otros.
Procedimientos de confeccion de elementos de protecciéon para la encuadernacion
artistica.

Estructura y ensamblaje segun el tipo de elemento.

Materiales de construccion de los elementos de proteccion.

Realizacion de fajas y camisas. Funciones de identificacion y proteccion.

Realizacion de cajas, Carpetas y estuches. Funcionalidad. Solidez en la estructura.
Colocacion de materiales ligatorios: cordeles, hilos, cinta y otros.

Aplicacion de materiales de giro o desplazamiento: bisagras, canales, cintas y otros.
Compatibilidad entre los materiales.

Operaciones de cubricion de planos interiores y exteriores.

Control de calidad en la confeccion de elementos de proteccion.

Normas de seguridad, salud y proteccién ambiental aplicables en el desarrollo de los
elementos de proteccion.

9. Desarrollo de contenedores en encuadernacion artistica.

Andlisis de los documentos, libros u otros objetos a contener.

Compatibilidad entre los elementos: objeto y contenedor.

Preparacion entre los planos estructurales: lijado, tallado, grabado.

Consolidacion de las estructuras del armazon.

Aplicacion de clavos, grapas, tornillos, resinas y otros para el ensamblaje.

Elaboracion de contenedores mediante moldeo de sustancias plasticas por las técnicas de
presion, inyeccion y otras.

Tratamientos antiparasitos y de preservacion.

Normas de seguridad, salud y proteccion ambiental aplicables en el desarrollo de
contenedores.

10. Técnicas experimentales de encuadernacion artistica

Nuevas técnicas de construccion.

Experimentaciéon contemporanea, aspectos materiales, constructivos y funcionales.
Caracteristicas y condicionantes historico-estilisticas.

Aspectos formales y valoraciones estéticas a considerar.

Investigacion sobre nuevas técnicas y su relacion con los materiales.

Desarrollo de estructuras no convencionales.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.
— Taller de encuadernacion artistica de 100 m?2.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la realizacion y supervision
de la construccion del libro y la confeccidn de los elementos de proteccion y contenedores,
que se acreditara mediante una de las formas siguientes:
- Formaciéon académica de Técnico Superior o de otras de superior nivel
relacionadas con este campo profesional.
- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias
relacionadas con este modulo formativo.

2. Competencia pedagodgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las
Administraciones competentes.
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MODULO FORMATIVO 5: ORNAMENTACION EN ENCUADERNACION ARTISTICA
Nivel: 3

Codigo: MF1356_3

Asociado a la UC: Realizar la ornamentacion artistica del libro, elementos de
proteccion y contenedores

Duracién: 150 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Aplicar técnicas de dorado, jaspeado, coloreado, cincelado, marmolado y encerado
en las ornamentaciones de los cortes del libro siguiendo los parametros previamente
establecidos.

CE1.1 Identificar las técnicas de ornamentacion utilizadas en los cortes de libros
reconociendo sus caracteristicas y relacionandolas con el uso mas frecuente en los
diferentes tipos y estilos de encuadernacion.

CE1.2 Describir los diferentes operaciones que se deben realizar sobre los cortes del
libro en relacién al tipo de ornamentacion a aplicar.

CE1.3 Relacionar las herramientas y utiles utilizados en los diferentes tipos de
ornamentacion de cortes del libro con su funcién y modo de aplicacion.

CE1.4 Identificar y conocer las medidas preventivas relacionadas con el manejo de
maquinas y herramientas utilizadas en los procesos de ornamentacién de cortes del
libro.

CE1.5 En varios casos practicos debidamente caracterizado, preparar varios libros
para su posterior ornamentacion de cortes, realizando las siguientes operaciones:

- Preparar la cabeza, pie y falda del libro a ornamentar, refilandolos con las
maquinas apropiadas y tratandolos hasta conseguir una superficie satinada de
los cortes, que permita la ornamentacion.

- Prensar el bloque del libro en la maquina adecuada y con la presiéon necesaria
que permita la aplicacion de la ornamentacion determinada en el proyecto, sin
que altere el resto del cuerpo del libro.

CE1.6 Aplicar el pan de oro sobre la superficie previamente tratada de los cortes de
un libro preparado, con el mordiente adecuado permitiendo su fijacién y posterior
brufiido.

CE1.7 A partir de un libro con los cortes preparados, realizar el cincelado aplicando la
presion necesaria sobre la matriz que permita marcar una impronta definida en bajo
relieve del dibujo, sobre el corte del libro.

CE1.8 Realizar el marmolado tratando cromaticamente los cortes del libro, previamente
preparados, en la solucién acuosa, asegurando un contacto uniforme en toda su
superficie y protegiendo el bloque del libro con tapas desechables.

CE1.9 Realizar el tefiido de los cortes de un libro, previamente preparados, aplicando
elementos colorantes con los utiles adecuados que garanticen la uniformidad de tono
sobre los cortes y que permita su posterior encerado y bruriido.

CE1.10 Realizar el jaspeado, salpicando o tamponando elementos colorantes sobre
los cortes del libro, previamente preparados, consiguiendo un calibre, forma y densidad
de las gotas, acordes con los resultados preestablecidos.

CE1.11 En diferentes libros, con los cortes previamente ornamentados, realizar el
acabado aplicando una pelicula de cera sobre su superficie y repartiéndola de forma
uniforme.

C2. Aplicar las técnicas de incrustaciones, incisiones y mosaico en la ornamentacion de
los planos de tapas, elementos de proteccién y contenedores del libro.
CEZ2.1 Identificar las caracteristicas de las principales técnicas de ornamentacion de
planos de un libro: incrustacion, incisién y mosaico, reconociendo los procedimientos
utilizados para cada una de ellas.
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CE2.2 Relacionar las herramientas y los dtiles utilizados en los procesos de
incrustacioén, incisiéon y mosaico con su funcioén y método de utilizacion.

CE2.3 Identificar y conocer las medidas preventivas relacionadas con el manejo
de maquinas y herramientas utilizadas en los procesos de incrustacion, incision y
mosaico.

CE2.4 En un caso practico debidamente caracterizado de preparacion de las cubiertas
de diferentes libros para su ornamentacion:

- Valorar la superficie del material a ornamentar considerando su idoneidad en
relacion a la técnica a emplear y los resultados previstos.

- Tratar la superficie del material, segun las necesidades de aplicacion de las
diferentes técnicas, consiguiendo la textura adecuada que permita la fijacion de
la ornamentacion.

- Posicionar e imponer las piezas de la plantilla sobre el material de los planos,
fijandolos mediante adhesivos removibles siguiendo el disefio establecido.
CE2.5 En un caso practico de ornamentacion mediante la técnica de mosaico

incrustado sobre tapas de libros previamente preparados:

- Recortar la cubierta siguiendo la forma exacta de la plantilla, asegurando un
corte fino y definido, sin rebabas ni rotura del material.

- Recortar las piezas segun plantilla, de los diferentes materiales seleccionados
asegurando la limpieza del corte.

- Embutir y fijar las piezas seleccionadas en los huecos correspondientes y
determinados por la plantilla, mediante los adhesivos adecuados, asentando de
manera uniforme toda la superficie y disimulando las juntas de unién por medio
del tratamiento de las dos superficies.

CE2.6 En un caso practico de aplicacién de ornamentaciones mediante la técnica de
incisiones:

- Realizar los diferentes tipos de calados segun la ornamentacién definida en la
plantilla.

- Seleccionar el tapaporos que delimite la capacidad de absorcién del corte del
material.

- Preparar las tintas a aplicar en funcién del tipo de calado o incisién a colorear,
considerando su consistencia, fluidez, color, tono, opacidad y secado.

C3: Aplicar las técnicas de dorado y gofrado en la ornamentacién de las tapas, lomo,
elementos de proteccion y contenedores.
CE3.1 Describir las caracteristicas de las principales técnicas de ornamentacion de
gofrado y dorado en relacion a los diferentes soportes a tratar.
CE3.2 Reconocer utiles y herramienta empleados en el gofrado y dorado identificando
la funcion de cada uno de ellos por el tipo de grabado, naturaleza de su composicion
y resistencias térmicas.
CE3.3 Realizar ensayos sobre planos delanteros o traseros o en el lomo de libros para
encontrar los puntos a cada hierro de manera que no haya movimiento y la impronta
sea precisa.
CE3.4 Describir los defectos que pueden darse en la ornamentacién segtn las técnicas
de dorado, gofrado en una encuadernacion artistica.
CE3.5 Describir los diferentes tipos de dorado a mano y a volante en la encuadernacion
artistica, conociendo y diferenciando la técnica a seguir en cada estilo de decoracion,
composicion y posibles soluciones decorativas con diferentes hierros o planchas tanto
a mano como a volante.
CE3.6 Identificar y conocer las medidas preventivas relacionadas con el manejo de
hierros utilizados en los procesos de dorado y gofrado.
CE3.7 Realizar diferentes ejercicios de dorado con hilos, paletas y ruedas asegurando
Su horizontalidad y ausencia de rebabas en los trazos y relacionando la temperatura
del metal y la presién adecuada.
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C4:

C5:

CE3.8 Realizar diferentes ejercicios de dorado con diferentes tipos de pelicula de oro,
florones y esquinas consiguiendo una correcta definicion del dibujo sin empastes.
CE3.9 En diferentes casos practicos de dorado y gofrado sobre superficies de tapas,
lomos, elementos de proteccién y contenedores:

- Valorar y preparar la superficie del material consiguiendo la textura adecuada
que permita la fijacién del dorado.

- Aplicar los elementos de humectacion y fijacion en los trozos marcados
previamente, obteniendo una alteracion de la superficie que permita la realizacion
de la ornamentacion.

- Marcar los hierros de la composicion con la presién y temperatura adecuadas,
definiendo el trazo y posicionando el marcado mediante el uso de las plantillas.

- Realizar el grabado del dibujo aplicando los hierros con la presion y temperatura
adecuadas, y con la pelicula de color en el caso del dorado.

- Eliminar las rebabas o estampaciones fuera de trazo haciendo uso de las
herramientas adecuadas hasta conseguir una perfecta definicion de la
ornamentacion.

Realizar el rotulado que identifique el libro y su contenido, garantizando su fijacion,
permanencia y legibilidad mediante la técnica apropiada

CE4.1 reconocer los alfabetos tipograficos identificando su estilo, familia y cuerpo,
analizando la relacién entre la mancha y los blancos.

CE4.2 Identificar los diferentes contenedores por su capacidad y modo de
aplicacion.

CEA4.3 reconocer los procedimientos mediante los cuales se componen las lineas de
texto que permitan la transmision de su impronta con una presion uniforme.

CE4.4 Valorar la temperatura del componedor necesaria para la rotulacién con
diferentes peliculas o laminas de color sobre diferentes materiales relacionandola con
la presion necesaria para obtener el rotulado.

CE4.5 En un caso practico, debidamente caracterizado, de rotulado de libros
previamente encuadernados:

- Elegir el alfabeto teniendo en cuenta el tamafio del libro, la tipografia, su estilo y
el resto de la ornamentacion.

- Realizar la plantilla del rotulado de las letras de forma precisa y exacta, a medida
del lomo.

- Preparar la zona que recibe el rétulo aplicando productos fijativos, en caso
necesatrio.

- Realizar la composicién del texto sobre el componedor, a medida del alfabeto,
manteniendo las normas basicas de composicion y legibilidad.

- Calentar el componedor colocandolo sobre una fuente de calor hasta conseguir
la temperatura necesaria que permita la transferencia de los caracteres.

- Rotular el libro aplicando el componedor sobre el lomo con la presion y
temperatura adecuadas sobre el oro, pelicula de color, consiguiendo que el
texto quede alineado, con rasgos bien definidos y perfectamente legibles.

- Eliminar el empastado o rebabas frotando sobre la estampacién con algin
material exfoliante de menor dureza que la piel para conseguir una buena
legibilidad.

Realizar investigaciones sobre nuevas técnicas de ornamentacion, manteniéndose
actualizado en las tendencias artisticas e innovaciones tecnolégicas

CEb. 1 Analizar las corrientes artisticas contemporaneas y valorar su posible aplicacion
en el desarrollo de disefios ornamentales.

CEb.2 Distinguir las caracteristicas basicas de los principales estilos en relacién
a las formas, colores, imagenes y otros elementos graficos, asi como las familias
tipogréaficas utilizadas.
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CEb.3 Realizar una investigacion sobre los recursos impresos, online, que permitan
mantener una informacién actualizada sobre los estilos artisticos.

CEb.4 Identificar las fuentes de informacion y los recursos de actualizacion,
relacionados con las técnicas de ornamentacién novedosas que permitan mantenerse
actualizado de manera continuada.

CEb.5 En un caso practico debidamente caracterizado de investigacion de nuevas
técnicas:

- Ensayar nuevos métodos de ornamentacion sobre materiales conocidos o
novedosos con la correspondiente valoracién de los resultados y su posible
utilizacién en futuros proyectos.

- Realizar diferentes ornamentaciones mediante la utilizacién de grafismos propios
de un determinado estilo.

CEb.6 Ensayar la aplicacion de las nuevas tendencias artisticas sobre distintos
materiales con la obtencion de productos novedosos, valorando los resultados
obtenidos y las dificultades en su realizacion.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C1 respecto a CE1.5, CE1.7, CE1.8, CE1.9 y CE1.10 ; C2 respecto a CE2.4, CE25 y
CEZ2.6; C3 respecto a CE3.8; C4 respecto a CE4.5; C5 respecto a CE5.5.

Otras capacidades:

Reconocer el proceso productivo de la organizacion.

Proponer alternativas con el objetivo de mejorar resultados.

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cumplimiento de los objetivos.
Comunicarse eficazmente con las personas adecuadas en cada momento.

Demostrar autonomia en la resolucion de las contingencias relacionadas con su
actividad.

Contenidos

1. Ornamentacion de los cortes del libro

Técnicas de ornamentacion utilizadas. Caracteristicas.

Relaciéon de idoneidad entre las técnicas de ornamentacién de cortes y estilos de
encuadernacion.

Operaciones de preparacion de los cortes previos a la ornamentacion.

Herramientas y utiles utilizados para la ornamentacion.

Aplicacion de pan de oro en los cortes del libro.

Proceso de cincelado sobre los cortes del libro.

Técnicas de marmolado y jaspeado.

Acabado de los cortes. Proteccion y preservacion.

2. Técnicas de incrustaciones, incisiones y mosaico

Caracteristicas de las técnicas de incrustaciones, incisiones y mosaico. Procedimientos
de aplicacion.

Herramientas y utiles utilizados en los procesos.

Relacién de idoneidad entre las técnicas de incrustacion, incisién y mosaico con los estilos
de encuadernacion.

Utilizacién de plantillas con el disefio de la ornamentacion.

Preparacion de la superficie de los materiales para la aplicacion de las técnicas.
Aplicacion de la técnica de incrustaciones y mosaico. Recorte y preparacion de las piezas.
Embutido y fijado.

Aplicacion de la técnica de incisiones. Calado y preparacion de tintas.

3. Técnicas de ornamentacion artistica con dorados y gofrados

Caracteristicas de las técnicas de dorado y gofrado. Procedimientos de aplicacion.
Herramientas y utiles utilizados en los procesos de gofrado y dorado: hierros, florones,
escuadras, rueda.
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Ensayo de las técnicas. Aseguramiento de la calidad en el proceso.

Preparacion de las superficies para la ornamentacion.

Técnica de gofrado. Marcado de los Hierros. Control de la presion y temperatura de
aplicacion.

Técnica de dorado. Tipos: a mano y a volante. Aplicacién del pan de oro y de las peliculas
de color.

Eliminacién de rebabas o estampaciones sobrantes.

4. Procesos de rotulado de libros

Caracteristicas de los alfabetos utilizados para el rotulado: estilo, familia y cuerpo.
Relacion entre las caracteristicas del libro: tamafio, tipografia, estilo, y el rotulado del
libro.

Procedimientos de rotulado. Plantillas previas. Alineacion.

Contenedores. Caracteristicas. Formatos. Capacidad y modo de aplicacion.
Temperaturas de aplicacion del componedor. Correcta transferencia de los caracteres.
Operaciones de rotulado con peliculas de color, pan de oro y otros.

5. Actualizacion e investigacion sobre nuevas técnicas de ornamentacion y
tendencias artisticas

Analisis de las corrientes artisticas contemporaneas.

Caracteristicas de los estilo artisticos.

Recursos que permiten la actualizacion permanente: revistas especializadas, noticias online
y otros en relacién a las nuevas tendencias artisticas y a las innovaciones tecnoldgicas.
Ensayos con nuevas técnicas, tendencias, métodos.

Valoracion de resultados y dificultades de realizacion.

Aplicacién de los resultados aceptables en futuros proyectos.

6. Normas de seguridad, salud y proteccion ambiental en los procesos de
ornamentacion

Medidas preventivas

Normas vinculadas a la ornamentacion de los cortes del libro.

Normas vinculadas a la aplicacion de las técnicas de incrustaciones, incisiones y

mosaico.

Normas vinculadas a los procesos de dorado y gofrado.

Normas vinculadas a los procesos de rotulado de libros.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.
— Taller de encuadernacion artistica de 100 m2.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la realizacién de la
ornamentacion artistica de libro, elementos de proteccion y contenedores, que se acreditara
mediante una de las formas siguientes:
- Formacién académica de Técnico Superior o de otras de superior nivel
relacionadas con este campo profesional.
- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias
relacionadas con este modulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las
Administraciones competentes.
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