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UNIDAD DE COMPETENCIA  Ajustar pardmetros, sincronizar equipos y efectuar la encuadernacién

Nivel
Cddigo

con grapa
2
UC0926 2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP 1:

RP 2:

RP 3:

Obtener los datos para la preparacion de la encuadernacion de cosido con grapa/ alambre a partir de
las ordenes de produccion para iniciar el proceso conforme a los requerimientos técnicos y de
calidad.

CR 1.1 El modelo o maqueta que acompafia a la orden de trabajo se comprueba antes de iniciar la preparacién de la

maquina de encuadernacion de cosido con alambre contrastandolo con los datos de la orden de trabajo, comprobando
namero de pliegos, signaturas, encuentros, desmentidos y otros.

CR 1.2 Los controles de calidad definidos en la orden de trabajo se identifican, interpretando las caracteristicas de los
mismos.

CR 1.3 Las instrucciones técnicas que aparecen en la orden de trabajo se identifican validandolas para iniciar la preparacion
de la maquina.

CR 1.4 Las instrucciones técnicas relativas a los tipos de apilados, acabados y etiquetados se revisan comprobando que
aparecen en la orden de trabajo.

Ajustar y sincronizar los mecanismos de la maquina y equipos auxiliares de cosido con alambre para
su puesta en marcha conforme a las caracteristicas técnicas del trabajo y los materiales que se van a
utilizar.

CR 2.1 Los pliegos suministrados se comprueban visualmente observando que no presentan anomalias que dificulten su

posterior proceso productivo, tales como: repintado, roturas en el plegado y agujetas colocandolos en las estaciones de
alzado para su alimentacion.

CR 2.2 Las estaciones de alzado se preparan colocando las escuadras, ventosas de succion de pliegos, controles 6pticos
de recepcién y caida de pliegos, anulando los cuerpos que no se vayan a utilizar.

CR 2.3 Las estaciones de alimentacion de papel se preparan comprobando la coincidencia del pie o de la cabeza del
embuchado de cada uno de los pliegos y de la cubierta, garantizando la correcta disposicién de los mismos.

CR 2.4 El numero de grapas, la colocacion de las mismas y la presion que ejercen los cabezales grapadores, asi como el
tipo de alambre que los alimenta, se ajustan a las caracteristicas técnicas del trabajo a realizar.

CR 2.5 La preparacion de la guillotina trilateral se realiza de acuerdo a las medidas del producto, ajustando las guias en
funcion del formato y del producto a cortar y nivelando el pison de acuerdo al soporte que se va a cortar, cambiando la
cuchilla si se observan deficiencias tales como mellas, rebabas y otros.

CR 2.6 Los elementos y mecanismos del sistema de apilado y de salida se ajustan comprobando su correcto
funcionamiento, realizando el mismo en funcién del trabajo en curso.

CR 2.7 Las operaciones de ajuste se realizan cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y
medioambientales.

Efectuar la tirada para obtener el producto grapado, de acuerdo a las instrucciones de la orden de
trabajo, consiguiendo el 6ptimo rendimiento de las maquinas y realizando los controles de calidad
establecidos.

CR 3.1 La maquina de embuchado/cosido con alambre se pone en marcha comprobando la sincronizacién de los elementos

de registro, guias, palpadores, controles de grapas, controles de alineamientos y otros, asegurando su correcto
funcionamiento.

CR 3.2 El acopio y la alimentacion de los materiales necesarios para la produccion, tales como pliegos, alambre, flejes y
otros, se realiza de forma que se eviten paradas innecesarias.

CR 3.3 El control de calidad se realiza segun la frecuencia establecida por la empresa, garantizando la uniformidad de los
resultados a lo largo de la tirada, observando especialmente los posibles arafiazos y marcas de arrastre durante el proceso
de produccion.

CR 3.4 Los ejemplares que sean objeto del control se guardan siguiendo las instrucciones de la empresa o las pautas de
control de la orden de trabajo.

CR 3.5 Los datos relativos a la calidad se registran siguiendo las instrucciones establecidas por la empresa para su
contraste con los valores estandar.

CR 3.6 La velocidad éptima de la maquina de cosido con alambre se mantiene a lo largo de la tirada, registrando e
informando de las incidencias detectadas durante la misma.

CR 3.7 Los datos relativos a la produccidn se identifican y se registran en el documento habilitado por la empresa a fin de
contribuir al control de los planes de produccién y de costes.
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CR 3.8 El manejo de la maquina de cosido con grapa se realiza cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de riesgos
laborales y medioambientales.

RP 4: Flejar y/o colocar los productos grapados en cajas o palets para su transporte, asegurando su
integridad y exponiendo con claridad la informacion mediante cartelas.

CR 4.1 Las etiquetas necesarias para la identificacion de los productos y palets se obtienen mediante los sistemas
informaticos generadores o facilitadas por los responsables.

CR 4.2 Los productos grapados se flejan, empaquetan y/o meten en cajas, segln las indicaciones de la orden de trabajo,
utilizando las maquinas auxiliares segun los procedimientos establecidos.

CR 4.3 Los productos grapados se colocan en palets, siguiendo las indicaciones de la orden de trabajo, evitando que en el
posterior manejo y transporte de los mismos se deteriore el producto grapado.

CR 4.4 Los productos embalados se identifican con cartelas o etiquetas indicando el modelo y nimero de ejemplares que
contiene, asi como la informacién necesaria para su identificacion.

CR 4.5 Las cartelas o etiquetas se adjuntan a las cajas y/o a los palets de acuerdo con las indicaciones de la orden de
trabajo, facilitando el control de la produccion y ayudando a su facil identificacion posterior.

CR 4.6 Las flejadoras y equipos auxiliares se manejan cumpliendo la normativa aplicable de prevencién de riesgos laborales
y medioambientales.

RP 5: Efectuar el mantenimiento de primer nivel en la maquinas de cosido con alambre/grapado
comprobando los sistemas de seguridad para mantener las maquinas de grapado a punto segun los
procedimientos establecidos.

CR 5.1 El engrasado periddico se realiza segun las instrucciones del fabricante de la maquina de cosido con alambre.

CR 5.2 El funcionamiento de los circuitos, cabezales de grapado y filtros de aire se verifica segun las normas de
mantenimiento establecidas.

CR 5.3 Los componentes de las maquinas de cosido con alambre/ grapado asi como las herramientas auxiliares, se
mantienen en los niveles de limpieza requeridos segin la normativa y procedimientos de mantenimiento establecidos.

CR 5.4 El mantenimiento de primer nivel se realiza siguiendo los planes previstos y registrando los datos requeridos segin
los procedimientos establecidos.

CR 5.5 Los sistemas de seguridad se comprueban para mantener las maquinas de cosido con alambre en las condiciones
Optimas de seguridad segun los procedimientos establecidos.

Contexto profesional

Medios de produccion

Embuchadoras-cosedoras de alambre, guillotina trilateral. Equipos auxiliares: apilador, flejadoras-atadoras.
Pliegos. Alambre. Flejes. Cartelas. Palets. Medios informaticos.

Productos y resultados

Revistas o folletos grapados acabados. Revistas o folletos para proceso productivo posterior. Ejemplares
acabados para su entrega directa al cliente. Pliegos embuchados. Pliegos cosidos con alambre. Ajuste y
sincronizacion de maquinas y equipos auxiliares. Productos flejados y paletizados. Control de calidad del
producto. Mantenimiento de primer nivel.

Informacion utilizada o generada

Partes de trabajo. Manuales del fabricante de la maquina. Ordenes de Trabajo. Modelos. Ferros. Plan de
prevencién de riesgos laborales y de proteccién ambiental. Ficha técnica de los productos auxiliares y fichas
de mantenimiento. Estandares de calidad.



