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CUALIFICACION PROFESIONAL:
Guillotinado y plegado

Familia Profesional: ~ Artes Grdficas

Nivel: 2

Cddigo: ARG217 2

Estado: BOE

Publicacion: Orden PRE/1633/2015

Referencia Normativa: RD 1228/2006

Competencia general

Realizar de forma auténoma los trabajos de preparacién y control de las maquinas, de las materias
primas y de los productos auxiliares necesarios y ejecutar el corte y el plegado de material grafico, segin
la productividad y calidad establecidas e interviniendo en el proceso teniendo en cuenta las condiciones
de seguridad, calidad y productividad.

Unidades de competencia

UC0200_2: Operar en el proceso gréfico en condiciones de seguridad, calidad y productividad
UC0691_2:  Preparar las materias primas y los productos auxiliares para la encuadernacion
UC0692_2:  Ajustar parametros, sincronizar equipos y efectuar el corte de materiales graficos
UC0693_2:  Ajustar parametros, nivelar elementos y realizar el plegado

Entorno Profesional

Ambito Profesional

Desarrolla su actividad profesional en el area de encuadernaciéon dedicada al plegado y corte de
productos graficos. En entidades de naturaleza publica o privada, de tamafio grandes, medianas y
pequenas y con independencia de su forma juridica, generalmente trabaja por cuenta ajena y
dependiendo, en su caso, funcional y/o jerarquicamente de un superior. Puede tener personal a su
cargo en ocasiones, por temporadas o de forma estable. En el desarrollo de la actividad profesional se
aplican los principios de accesibilidad universal de acuerdo con la normativa aplicable.

Sectores Productivos

Se ubica en el sector productivo de industrias graficas: artes graficas, manipulados y transformados de
ambito nacional o internacional que cuenten con el subproceso de corte y plegado de material grafico:
productos editoriales, periddicos, revistas, publicidad, envases y embalajes y otros, y en cualquier otro
sector que cuente con alguna de estas actividades.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes
Los términos de la siguiente relacion de ocupaciones y puestos de trabajo se utilizan con cardcter
genérico y omnicomprensivo de mujeres y hombres.

e Magquinistas de guillotinas

e Operadores de plegadoras para la edicién

e Maquinistas en plegadoras comerciales

e Operadores de maquinas guillotinadoras
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e Operadores de maquinas plegadoras
e Guillotineros de encuadernacién a mano

Formacion Asociada (450 horas)

Modulos Formativos

MF0200_2: Procesos en Artes Graficas ( 120 horas )

MF0691_2: Materias y productos para encuadernacién ( 90 horas)
MF0692_2: Preparacidny ejecucion del corte de materiales gréficos ( 90 horas )
MF0693_2: Preparaciony ejecucion del plegado ( 150 horas)

2de29
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UNIDAD DE COMPETENCIA 1
Operar en el proceso grafico en condiciones de seguridad, calidad y productividad

Nivel:

2

Codigo:  UC0200 2
Estado: BOE

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1:

RP2:

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.

CR1.1 Los productos gréficos se identifican a partir de los datos aportados por los originales,
esbozos y maquetas, respondiendo a las especificaciones técnicas establecidas.

CR1.2 Las especificaciones sobre el producto grafico a realizar se valoran identificando su
tipologia y sus caracteristicas funcionales y comunicativas -uso del producto, normativa
aplicable y otras-.

CR1.3 Las relaciones funcionales y tecnoldgicas del producto gréafico a realizar se establecen
segun sus elementos componentes: papeleria, estucheria, edicién, publicidad, y otros.

CR1.4 Las fases requeridas para la reproduccion del producto gréfico: preimpresion, impresion
encuadernacién y acabados, se establecen a partir de sus especificaciones, introduciendo los
datos en el flujo de trabajo.

Efectuar la estandarizacién de los parametros de produccién en los flujos de
trabajo para cada fase del producto grafico, de acuerdo con las especificaciones
establecidas.

CR2.1 Las fases de produccion en el proceso gréfico se determinan especificando cada uno de
los elementos que intervienen en el proceso: parametros técnicos, tipologia del producto, y
otros.

CR2.2 Los pardmetros de produccién se estandarizan en el flujo de trabajo segun la tipologia
del producto gréfico: envases, producto editorial, carteleria y otros, siguiendo los
procedimientos establecidos.

CR2.3 Los parametros y elementos de fabricacién del producto gréfico en las diferentes fases
del proceso: preimpresién, impresién, encuadernacién y transformados, se comprueban de
acuerdo a las especificaciones técnicas.

CR2.4 El entorno productivo en cada una de las fases del proceso grafico se determina a partir
de las especificaciones técnicas establecidas.

CR2.5 El seguimiento del proceso grafico se realiza mediante flujos de trabajo facilitando la
planificacién, automatizacién, los procedimientos y otros factores que afectan al entorno de la
produccion.

CR2.6 Las incidencias que surjan en el proceso se registran en el flujo de trabajo siguiendo los
procedimientos establecidos para tomar las medidas correctivas y preventivas necesarias.

Verificar los pardmetros de calidad en el proceso mediante equipos especificos
para obtener el producto con los estandares establecidos.
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CR3.1 Las caracteristicas de calidad mas significativas en cada una de las fases del proceso se
identifican segun variables y atributos establecidos.

CR3.2 El producto grafico en proceso se comprueba, verificando que cumple los conceptos
fundamentales de calidad en las distintas fases de su fabricacidon segun las normas y estandares
establecidos.

CR3.3 Los procedimientos de calidad en cada fase del proceso de fabricaciéon del producto
grafico se aplican metddicamente segun las especificaciones técnicas del producto, utilizando
los equipos de medida especificos.

CR3.4 Las frecuencias del control se aplican segun el tipo de caracteristicas a controlar y el
numero de unidades de producto a obtener, siguiendo los procedimientos establecidos.

CR3.5 Los resultados e incidencias del control de calidad del producto grafico se registran
mediante las hojas de control correspondientes introduciéndolos en el flujo de trabajo.

CR3.6 La verificacion de la calidad en el proceso gréfico se realiza cumpliendo la normativa
aplicable de prevencion de riesgos laborales y medioambientales.

Contexto profesional

Medios de produccion

Equipos y programas informaticos especificos. Impresora digital. Estandares de comunicacién. Flujos de
trabajo. Pupitre de luz normalizada. Utiles y herramientas de medicién y control: densitémetro,
tipdmetro, cuentahilos, colorimetro y espectrofotémetro.

Productos y resultados

Parametros de produccion introducidos en el flujo de trabajo. Incidencias del control de calidad
registradas. Hojas de control cumplimentadas. Anomalias o defectos en los procesos registrados.
Parametros de calidad identificados en todo el proceso grafico.

Informacion utilizada o generada

Orden de produccion. Documentacion técnica de equipos y maquinas de preimpresion, impresion y
postimpresion. Normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y medioambientales. Estandares
y normas de calidad a aplicar en el proceso grafico. Fichas técnicas de equipos. Manuales de
mantenimiento. Planes de control de calidad de la empresa.
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UNIDAD DE COMPETENCIA 2
Preparar las materias primas y los productos auxiliares para la encuadernacion

Nivel:

2

Codigo:  UC0691 2
Estado: BOE

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1:

RP2:

RP3:

Obtener los datos técnicos sobre las materias primas de encuadernacién a partir
de las ordenes de producciéon para iniciar el proceso conforme a los
requerimientos técnicos y de calidad.

CR1.1 La orden de produccién se revisa comprobando que contiene toda la informacion
técnica y de calidad relativa a las materias primas y productos auxiliares: papeles, cartones,
colas, alambre de acero, hilo, pieles, telas y otros, que se van a utilizar en el proceso de
encuadernacion.

CR1.2 La informacion relativa a los equipos auxiliares a emplear: herramientas, Uutiles,
carretillas, atadoras, precinto, pallets, cajas y otros se obtiene de las ordenes de produccion,
estableciendo su uso en relacién a cada una de las materias primas que se utilicen.

CR1.3 La maqueta, prueba o cualquier otro producto que sirva como modelo, se contrasta con
las indicaciones de la orden de trabajo comprobando que ambas coinciden para evitar errores
en la preparacion de las materias primas y los productos auxiliares.

CR1.4 Las operaciones de preparacidon de materias primas se realizan aplicando los criterios de
calidad establecidos por la empresa.

Revisar los pliegos impresos siguiendo los métodos establecidos para garantizar
su calidad en los procesos de encuadernacion.

CR2.1 Los pliegos impresos se comprueban verificando su calidad en cuanto a la foliacién,
trazados, medidas especificas, posibilidades de arafiazos, repinte, agujetas, resistencia al
plegado, sentido de la fibra, rotura en el plegado y otros, de acuerdo con orden de trabajo y/o
segun magqueta o prueba.

CR2.2 Los posibles defectos de los pliegos impresos relativos al: espesor, gramaje, resistencia a
los dobles pliegos, arrancado, repintado, brillo y otros que pudieran haber ocurrido en su fase
de impresion se identifican tomando las medidas correctoras establecidas.

CR2.3 Los elementos de registro del pliego tales como posicién de registro de altura y costado
se comprueban, asegurando que su posicionamiento y entrada en maquina concuerdan con las
especificaciones de las maquinas de encuadernacion: alzadoras, plegadoras guillotinas y otros,
de acuerdo a la orden de trabajo.

CR2.4 Los pliegos observados que no cumplen con las normas de calidad de la empresa se
retiran aplicando las medidas correctoras establecidas.

Preparar las materias primas y los productos auxiliares, aplicando los métodos de
trabajo establecidos 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 comprueban,
garantizando su conformidad con la orden de produccion.



ERpm Mo UNION EUROPEA o
HEEE HATIENAL Fondo Social Europeo Pagina: 6 de 29
HEEN CELAs CUALRCACIONES “El FSE invierte en tu futuro”

CR3.2 Las materias primas se apilan de forma ordenada en el entorno de la mdaquina
asegurando la continuidad de la produccidon sin interrupciones, cumpliendo la normativa
aplicable de prevencion de riesgos laborales y medioambientales.

CR3.3 Las materias primas y los productos auxiliares se preparan segun los métodos de trabajo
establecidos asegurando su entrada y paso por las diferentes maquinas que configuran los
procesos de encuadernacion.

CR3.4 La medicion de parametros de los productos auxiliares: viscosidad, temperatura,
mezclas, se efectia comprobando su adecuacién a las especificaciones de calidad requeridas.
CR3.5 La conservacion y almacenaje de los productos auxiliares se realiza de manera ordenada,
facilitando su localizacidn.

Contexto profesional

Medios de produccion

Materiales para encuadernacién: papeles, cartones, telas, pieles, hilos, alambre, colas y otros. Equipos
auxiliares de encuadernacion: pallets, atadoras, precintos, cajas y otros. Pliegos impresos. 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, cartulinas y otros apilados preparados para la encuadernacién. Productos auxiliares: colas,
hilos, alambre de acero, preparados para la encuadernacion.

Informacion utilizada o generada

Orden de trabajo. Documentacion técnica de las materias primas. Maquetas. Pruebas modelo.
Normativa aplicable de prevencién de riesgos laborales y medioambientales. Estandares de calidad.
Instrucciones técnicas de equipos.
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UNIDAD DE COMPETENCIA 3
Ajustar parametros, sincronizar equipos y efectuar el corte de materiales graficos

Nivel:

2

Codigo:  UC0692 2
Estado: BOE

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1:

RP2:

RP3:

Regular los mecanismos de puesta en marcha y operacién para el corte del
material grafico, a través de su ajuste y sincronizacién, eligiendo el programa
adecuado conforme a las érdenes técnicas, al trabajo que se va a realizar y a los
materiales que se van a emplear.

CR1.1 El trabajo se comprueba visualmente seglin los parametros de la orden de trabajo,
verificando que los pliegos suministrados no presenten anomalias que dificulten la produccion.
CR1.2 Los parametros de corte se introducen en el programa ajustandolos conforme a las
especificaciones que aparezcan en la orden de trabajo.

CR1.3 Los elementos de registro, de escuadra frontal y lateral y sistemas de medicidn, se
ajustan asegurando su funcionamiento, aplicando los procedimientos técnicos especificos.
CR1.4 Los elementos y mecanismos del sistema de alimentacion y de salida se comprueban
visualmente, garantizando la correspondencia del soporte que se va a cortar con el formato del
pliego que se va a obtener.

CR1.5 El funcionamiento de la maquina se comprueba revisando sus elementos y puesta en
marcha, corrigiendo las anomalias aplicando los procedimientos técnicos establecidos.

Comprobar el estado de los elementos de registro, presidn y corte para
garantizar la calidad del corte segun las especificaciones del trabajo.

CR2.1 El ajuste de las escuadras se comprueba asegurando su posicion a 909, presién del pisdn,
precision del corte y evitando el efecto 'oreja’.

CR2.2 El estado de uso del cuadradillo se comprueba visualmente, detectando posibles
desgastes, cambidndolo si es necesario.

CR2.3 La cuchilla se revisa visualmente, comprobando si existen deficiencias tales como falta
de afilado, desgastes irregulares, mellas y otros.

CR2.4 Lla cuchilla, se cambia, ajustando la precisién del corte siguiendo las especificaciones
técnicas del fabricante y cumpliendo la normativa aplicable de prevencién de riesgos laborales y
medioambientales.

CR2.5 El pisdn se nivela ajustando a presidn en funcidn del tipo de material y cantidad a cortar.

Realizar el corte consiguiendo el dptimo rendimiento de las maquinas, la calidad
especificada en la orden de trabajo y respetando las normas de seguridad
establecidas.

CR3.1 Eltrazado y la posicion de los tacones del pliego se comprueba, antes de iniciar el corte,
realizando una muestra del corte del producto.
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CR3.2 El corte de los pliegos se efectua controlando la velocidad de la maquina, manteniendo
los pardmetros de ajuste y los niveles de calidad requeridos segun las especificaciones de la
orden de trabajo.

CR3.3 El control del proceso se efectia mediante la toma de muestras establecido en el
método de trabajo, confirmando que los resultados del corte cumplen con la calidad requerida
observando especialmente el posible repintado, distorsiones en el formato de corte y otros.
CR3.4 Los ejemplares que sean objeto del autocontrol se guardan siguiendo las instrucciones
de cada empresa o las pautas de autocontrol de cada trabajo.

RP4: Flejar y/o colocar los productos cortados en cajas o pallets, asegurando su
integridad y exponiendo con claridad la informacidon del contenido mediante
cartelas.

CR4.1 Los productos cortados se colocan en pallets o cajas teniendo en cuenta, si las hubiese,
las indicaciones de la orden de trabajo, evitando que en el posterior manejo y transporte de los
mismos puedan deteriorarse.

CR4.2 Las cartelas se adjuntan a las cajas o a los pallets de acuerdo con las indicaciones de la
orden de trabajo, facilitando el control de la produccion y ayudando a su facil identificacidn
posterior.

CR4.3 Los productos embalados se identifican con cartelas indicando el modelo y nimero de
ejemplares que contiene, asi como la informacién necesaria para su identificacion.

CR4.4 El flejado se efectia cumpliendo la normativa aplicable de prevenciéon de riesgos
laborales y medioambientales.

RP5: Registrar los datos del trabajo del trabajo de corte, contribuyendo al control de
los planes de produccién y la confirmacion del trabajo, realizado con datos de

incidencias, calidad y productividad.

CR5.1 Los datos del trabajo relativos a las tareas en cada fase se identifican de manera que
facilite la trazabilidad del producto.

CR5.2 Los desajustes del corte, repintado, distorsiones en el formato de corte y otros., se
recogen en los partes de produccidon como incidencias del autocontrol.

CR5.3 Los partes de produccién se cumplimentan comprobando que la productividad
especificada coincide con la obtenida.

CR5.4 Los pardmetros de calidad: medidas indicadas, comportamiento del material, nUmero de
ejemplares y consumo de material utilizado se controlan durante la tirada y se recogen en el
parte de produccion.

CR5.5 Los datos sobre la tirada se recogen en los partes de produccién, posibilitando su
analisis en trabajos posteriores.

RP6: Efectuar los trabajos de limpieza y mantenimiento de primer nivel comprobando
los sistemas de seguridad para mantener las maquinas de corte a punto segun los
procedimientos establecidos.

CR6.1 El engrasado periddico se realiza segun las instrucciones del fabricante de la maquina.
CR6.2 El funcionamiento de los circuitos y filtros de aire se verifica segun las normas de
mantenimiento establecidas.

CR6.3 Los componentes de las maquinas se mantienen en los niveles de limpieza establecidos
en la normativa de mantenimiento.
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CR6.4 El mantenimiento de primer nivel se realiza siguiendo los planes previstos y registrando
los datos requeridos en los procedimientos.

CR6.5 Los sistemas de seguridad se comprueban para mantener las maquinas y equipos
auxiliares de plegado en las condiciones de seguridad establecidas.

Contexto profesional

Medios de produccidn
Guillotinas, elevadores, apiladores, flejadoras-atadoras, vibradoras. Sistema informatico especifico.
Pliegos. Cartulinas y otros materiales para cortar. Pallet. Cajas. Cartelas.

Productos y resultados

Puesta a punto de la guillotina. Pliegos cortados para una manipulacidon posterior en otra fase de
encuadernacién y/o manipulado. Ejemplares cortados para su entrega directa al cliente embalados en
cajas o colocados en pallet. Corte previo a la impresion. Mantenimiento de primer nivel realizado.

Informacion utilizada o generada

Partes de trabajo. Manuales del fabricante de la maquina. Ordenes de Trabajo. Maquetas o modelos.
Normativa aplicable de prevencién de riesgos laborales y medioambientales. Ficha técnica de los
productos auxiliares y fichas de mantenimiento. Estandares y normas de calidad.
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UNIDAD DE COMPETENCIA 4
Ajustar parametros, nivelar elementos y realizar el plegado

Nivel:

2

Codigo:  UC0693 2
Estado: BOE

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1:

RP2:

Regular los mecanismos de puesta en marcha para el plegado a través de su
sincronizacion y ajuste conforme a las érdenes técnicas, al trabajo a realizar y los
materiales a emplear.

CR1.1 Los elementos y mecanismos del sistema de alimentacion de la plegadora se
comprueban garantizando su correspondencia con el soporte a plegar.

CR1.2 Las diferentes estaciones que se van a utilizar para el plegado se definen en funcién del
tipo de producto a plegar.

CR1.3 Los elementos y mecanismos del sistema de salida se verifican, garantizando la
recepcién y apilado del soporte a plegar y el plegado a obtener.

CR1.4 El correcto funcionamiento de la maquina se comprueba revisando sus elementos y
puesta en marcha, corrigiendo las anomalias, conforme a las necesidades de produccién y
siguiendo las instrucciones técnicas.

CR1.5 Las operaciones de regulacion de efectian cumpliendo la normativa aplicable de
prevencion de riesgos laborales y medioambientales.

Comprobar las estaciones y accesorios que se van a utilizar en el plegado para
garantizar la calidad del proceso segun las especificaciones y la muestra
autorizada.

CR2.1 El ajuste y la nivelacidn de los rodillos y las bolsas de plegado se realiza asegurando la
precision del plegado.

CR2.2 Los utiles de corte, perforado y/o hendido se ajustan y colocan en el lugar que
corresponda, segun el plegado a realizar y producto a obtener.

CR2.3 La mesa de apilado, el aire de aspiracion y separacién de pliegos, se ajustan facilitando
una alimentacion correcta.

CR2.4 Los perfiles de entrada en las bolsas y/o cuchillas se reajustan con los primeros pliegos
de ajuste, instalando las bolas adecuadas al trabajo en los perfiles portabolas y reajustando los
jinetes de las bolsas.

CR2.5 Los primeros pliegos de ajuste se pliegan con la velocidad a la que se va a trabajar,
comprobando la sincronizacién de los ciclos de aspirado y los ciclos de las estaciones.

CR2.6 Las ultimas correcciones de precision se efectian ajustando el mecanismo de entrega y
el contador.

CR2.7 Las operaciones de comprobacion de estaciones de plegado se realizan cumpliendo la
normativa aplicable de prevencién de riesgos laborales y medioambientales.
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Realizar el plegado consiguiendo el 6ptimo rendimiento de las maquinas, la
calidad especificada en la orden de trabajo y respetando las normas de seguridad
establecidas.

CR3.1 Las especificaciones de la orden de trabajo tales como: tipo de plegado e imposicion,
programa de ejecucién del plegado y otros, se aplican en la realizacion del plegado conforme al
procedimiento establecido.

CR3.2 Los niveles de calidad requeridos para cada producto se mantienen en la ejecucion del
plegado, obteniendo la velocidad éptima de produccién de la plegadora.

CR3.3 La tirada se realiza manteniendo un control visual sobre los pliegos controlando la
ausencia de agujetas, bolsas de aire, arafiazos y otros.

CR3.4 El control del plegado se realiza sobre muestras de productos plegados, confirmando
que los resultados del plegado cumplen con la calidad requerida en el método de trabajo.

CR3.5 Los defectos observados se corrigen durante la tirada, tomando muestras vy
comprobando la calidad del producto, especialmente de los desajustes del plegado, repintado,
la foliacidn agujetas y arafiazos.

CR3.6 Los ejemplares que sean objeto del autocontrol se guardan siguiendo las instrucciones
de la empresa o las pautas de autocontrol de cada trabajo.

CR3.7 Latirada se realiza cumpliendo la normativa aplicable de prevencién de riesgos laborales
y medioambientales.

Flejar y colocar los productos plegados en cajas o pallets, evitando su deterioro y
exponiendo con claridad la informacién del contenido mediante cartelas.

CR4.1 Los productos plegados se flejan, empaquetan y apilan evitando el deterioro de los
mismos, manejando las maquinas auxiliares utilizadas y evitando paradas en la produccién de la
plegadora.

CR4.2 Los productos plegados se colocan en pallets o cajas teniendo en cuenta, si las hubiese,
las indicaciones de la orden de trabajo, evitando que en el posterior manejo y transporte de los
mismos puedan deteriorarse.

CR4.3 Las cartelas se eligen atendiendo a las normativas de tamafio, color y campos a rellenar.
CR4.4 Las cartelas se rellenan con claridad identificando el contenido y cantidad de las cajas o
de los pallets.

CR4.5 Las cartelas se adjuntan a las cajas o a los pallets, de acuerdo con las indicaciones de la
orden de trabajo, facilitando el control de la produccidn y su identificacién posterior.

CR4.6 El flejado se realiza utilizando los equipos especificos y cumpliendo la normativa
aplicable de prevencién de riesgos laborales y medioambientales.

Registrar los datos del trabajo del proceso de plegado para contribuir al control
de los planes de produccidn introduciendo los datos de incidencias, calidad y
productividad.

CR5.1 Los datos del trabajo relativos a las tareas en cada fase se identifican, facilitando la
trazabilidad del producto.

CR5.2 Los desajustes del plegado, repintado, foliacién, agujetas y otros, se recogen en los
partes de produccién como incidencias del autocontrol.

CR5.3 Los partes de produccién se cumplimentan comprobando que la productividad
especificada coincide con la obtenida.
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CR5.4 Los parametros de calidad: tipo de plegado, comportamiento del material, nimero de
ejemplares y consumo de material utilizado se controlan durante la tirada y se recogen en el
parte de produccion.

CR5.5 Los datos sobre la tirada se recogen en los partes de produccion, posibilitando su
analisis en trabajos posteriores.

RP6: Efectuar los trabajos de mantenimiento de primer nivel, comprobando los
sistemas de seguridad para mantener las maquinas a punto segun los
procedimientos establecidos.

CR6.1 Los componentes de las maquinas se mantienen en los niveles de limpieza establecidos
en la normativa de mantenimiento de la empresa.

CR6.2 El mantenimiento de primer nivel se realiza siguiendo los planes previstos y registrando
los datos requeridos en los procedimientos.

CR6.3 Los sistemas de seguridad se comprueban para mantener las mdquinas y equipos
auxiliares de plegado en las condiciones de seguridad establecidas.

CR6.4 Las zonas de trabajo de su responsabilidad se mantienen en condiciones de limpieza,
orden y seguridad.

Contexto profesional

Medios de produccidn

Plegadoras de bolsas, plegadoras de cuchillas y plegadoras combinadas; apiladores, atadoras y
flejadoras, cuchillas de perforado, hendido y de corte y otros productos auxiliares. Pliegos. Cartulinas y
otros materiales para plegar. Flejadoras. Cajas. Pallet. Cartelas.

Productos y resultados

La puesta a punto de la plegadora. El plegado perforado, perforado y/o cortado de: dipticos, tripticos,
pliegos de 8-12-16-24 6 32 pdginas y otros, mapas, cupones respuesta, complets y otros productos
graficos plegados. Cartelas cumplimentadas. Productos graficos plegados colocados en cajas y/o en
pallet. Productos flejados. Mantenimiento de primer nivel realizado.

Informacion utilizada o generada

Partes de trabajo. Manuales del fabricante de la maquina. Ordenes de trabajo. Maquetas o modelos.
Normativa aplicable de prevenciéon de riesgos laborales y medioambientales. Ficha técnica de los
productos auxiliares y fichas de mantenimiento. Estdndares y normas de calidad.
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MODULO FORMATIVO 1
Procesos en Artes Graficas

Nivel: 2

Cddigo: MF0200_2

Asociado a la UC:  UC0200_2 - Operar en el proceso grdfico en condiciones de seguridad, calidad y
productividad

Duracion (horas): 120

Estado: BOE

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar el proceso grafico en su conjunto y sus distintas fases: preimpresion,
impresidon encuadernacion y transformados, considerando la comunicacién entre
ellas mediante modelos de estandarizacion.

CE1.1 Explicar las caracteristicas y configuracién tipo de las empresas de artes graficas segun la
fase de produccion: preimpresion, impresion, encuadernacion, transformados.

CE1.2 En un entorno de produccion definido, describir mediante flujos de trabajo la secuencia
de tareas u operaciones para la obtencion del producto.

CE1.3 Analizar, desde el punto de vista del disefio, las caracteristicas de un producto grafico
dado:

- Formatos y medidas.

- Tipologia.

- Colores.

- Soportes.

- Encuadernacién y acabado.

CE1.4 En un supuesto practico de elaboracién de un producto grafico dado, relacionar y
secuenciar las distintas fases de preimpresion que han intervenido en su elaboracién:

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

- Tramas: lineatura, forma del punto y angulacién.

- Separacién de colores.

- Sistemas de trazado y compaginacion utilizados.

CE1.5En un supuesto practico de elaboracion de un producto grafico dado, describir y
reconocer las caracteristicas del sistema de impresién 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.

- Nimero de pasadas en maquinas.

CE1.6 Analizar los diferentes sistemas de preimpresidon, impresién y encuadernacién vy
acabados, describiendo y relacionando sus principales fases con las maquinas, equipos, materias
primas y productos utilizados.

CE1.7 Describir los sistemas electrénicos de impresién mas significativos.
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CE1.8 Describir y reconocer las caracteristicas del proceso de postimpresion para la elaboracién
de un producto grafico tipo segun el proceso definido y los materiales utilizados.

Clasificar los productos graficos segun su composicidn y sus caracteristicas
funcionales: papeleria, carpeteria, estucheria, edicidon y publicidad.

CE2.1 Explicar las caracteristicas funcionales de los diferentes productos graficos: Papeleria,
carpeteria, estucheria, edicién y publicidad.

CE2.2 Identificar las caracteristicas estructurales de los diferentes productos graficos: Papeleria,
carpeteria, estucheria, edicién y publicidad.

CE2.3 A partir de unas muestras de productos graficos:

- Reconocer su composicion fisicoquimica e identificar su capacidad funcional.

- Valorar la capacidad comunicativa y funcional de los diferentes productos graficos.

- Clasificar las muestras de productos graficos propuestas segun su naturaleza y funcionalidad:
papeleria, carpeteria, estucheria, edicion y publicidad.

Reconocer y analizar los pardametros y medidas del color empleados en las artes
graficas.

CE3.1 Identificar los espacios cromaticos: RGB, CMYK, HSB, CIE Lab, utilizados en artes graficas.
CE3.2 Describir los equipos de medida utilizados en la medicién color: colorimetro, brillémetro,
espectrofotdmetro, identificando la aplicacién de cada uno de ellos.

CE3.3 Describir las distintas fuentes de iluminacién, temperatura de color y condiciones de
observacién para reproducir el color en condiciones estandarizadas.

CE3.4 En un supuesto prdctico de medicidon de color y a partir de diferentes muestras de
originales a 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.

- Efectuar mediciones de variables de color con el colorimetro y el electrofotémetro sobre
diferentes muestras de color indicando las lecturas en una plantilla.

Relacionar las normas aplicables de prevencion de riesgos laborales vy
medioambientales en el proceso grafico con las operaciones que se desarrollan
en cada una de sus fases.

CE4.1 Reconocer la normativa aplicable de prevencidn de riesgos laborales y medioambientales
en el proceso grafico.

CE4.2 Identificar los elementos de seguridad que se deben instalar en los distintos lugares y
equipos de riesgo de las industrias graficas.

CE4.3 Mediante ejemplos practicos, identificar las etiquetas de seguridad que aparecen en las
magquinas y productos utilizados en el proceso grafico.

CE4.4 Describir y relacionar las normas aplicables a la prevenciéon de riesgos laborales y
medioambientales, con las distintas fases del proceso grafico.

CEA4.5 Reconocer los documentos y procedimientos medioambientales aplicados en el proceso
grafico.

Analizar el proceso de control de calidad en un 'proceso tipo' de artes graficas.
CE5.1 Identificar las fases y conceptos fundamentales de control de calidad en fabricacién en
las industrias de artes graficas.
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CE5.2 Describir de forma sucinta un proceso de control de recepcion de materias primas.

CE5.3 Describir los instrumentos utilizados en el control de calidad: densitometros,
colorimetros, tiras de control y aparatos de control en linea de produccién, identificando su
aplicacidén en las distintas fases del proceso grafico.

CE5.4 Realizar medidas densitométricas y colorimétricas a partir de una prueba de
preimpresion, y de unos estandares de impresion determinados, valorando que la reproduccion
de la gama de colores se adecue con los estandares fijados.

CE5.5 En un supuesto practico de control de calidad en proceso de impresidn, a partir de un
producto impreso, y estandares establecidos:

- Seleccionar el instrumento de medicién requerido.

- Realizar la calibracion del instrumento de medicion.

- Realizar mediciones densitométricas, colorimétricas, del 'trapping', deslizamiento y equilibrio
de grises.

- Establecer el espacio cromatico.

- Realizar diferentes medidas sobre la tira de control.

- Comprobar el ajuste con los estandares establecidos.

CE5.6 En un supuesto practico de control de calidad en proceso de transformados, a partir de
un producto grafico que hay que encuadernar y/o manipular, identificar y evaluar los defectos
detectados en:

- Formato y margenes.

- Marcas de corte.

- Sefales de registro.

- Signaturas.

- Sentido de fibra.

- Repintados.

- Troqueles.

CE5.7 Describir las caracteristicas de calidad mas significativas de los productos de:

- Encuadernacién y manipulados: valoracidon 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.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de
trabajo
Clrespectoa CE1.3, CE1.4 y CE1.5; C3 respecto a CE3.4; C5 respecto a CE5.4, CE5.5 y CES.6.

Otras Capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Demostrar cierta autonomia en la resolucion de pequefias contingencias relacionadas con su actividad.
Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

Mantener una actitud asertiva, empatica y conciliadora con los demas demostrando cordialidad y
amabilidad en el trato.

Reconocer el proceso productivo de la organizacién.

Participar y colaborar activamente en el equipo de trabajo.
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Contenidos

1 Proceso grafico
Tipos de productos graficos.
Tipos de empresas: organizacion y estructura.
Modelos de estandarizacion y de comunicacidn. Flujos de trabajo.
Sistemas de preimpresion. Clases de originales. Imagen latente, proceso de revelado. Adecuacién al
entorno de flujo de trabajo digital.
Periféricos de entrada, periféricos de salida, software y hardware especifico, 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.
Encuadernacién y transformados. Clases. Prestaciones. Equipos. Caracteristicas.
Manipulados de papel y cartén. Manipulados de otros materiales.

2 Colory su medicion
Naturaleza de la luz.
Espectro electromagnético.
Filosofia de la vision.
Espacio cromatico.
Factores que afectan a la percepcién 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: densitdbmetros, colorimetros, brilldmetros vy
espectrofotémetros. Evaluacion del color.

3 Normas de prevencion de riesgos laborales y medioambientales aplicables en

procesos de artes graficas
Planes y normas de seguridad.
Normas vigentes.

Sefiales y alarmas.

Normativa medioambiental.

4 Calidad en los procesos de artes graficas
Ensayos, instrumentos y mediciones mas caracteristicas.
Calidad en preimpresion: ganancia de punto, equilibrio de grises y densidad.
Variables de impresién (densidad de impresion, contraste, penetracion, fijado, ganancia de
estampacion, equilibrio de color y de grises).
Areas de control en la impresién. Medicién.
Calidad en postimpresion.
Control visual de la encuadernacidn y manipulados.
Comprobacién de defectos del encuadernado y manipulados.
Estandarizacién de la calidad.

5 Control de calidad en artes graficas
La calidad en la fabricacién.
El control de calidad. Conceptos que intervienen.
Elementos de control.
Fases de control: recepcion de materiales, procesos y productos.
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Normas y estandares relativos al proceso grafico.

Parametros de contexto de la formacion

Espacios e instalaciones

Los espacios e instalaciones daran respuesta, en forma de aula, aula-taller, taller de practicas,
laboratorio o espacio singular, a las necesidades formativas, de acuerdo con el Contexto Profesional
establecido en la Unidad de Competencia asociada, teniendo en cuenta la normativa aplicable del sector
productivo, prevencion de riesgos, salud laboral, accesibilidad universal y proteccién medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con las operaciones de produccion en el
proceso grafico en condiciones de seguridad, calidad y productividad, que se acreditara mediante una
de las dos formas siguientes:

- Formacién académica de nivel 2 (Marco Espafiol de Cualificaciones para la Educacion Superior),
Ingenieria Técnica, Arquitectura Técnica, Diplomatura o de otras de superior nivel relacionadas con el
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.
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MODULO FORMATIVO 2
Materias y productos para encuadernacion

Nivel:

2

Cddigo: MF0691_2
Asociado a la UC:  UC0691_2 - Preparar las materias primas y los productos auxiliares para la

encuadernacion

Duracion (horas): 90
Estado: BOE

Capacidades y criterios de evaluacion

C1:

C2:

Interpretar los procedimientos de trabajo en la preparacion de las materias
primas en procesos de encuadernacion a partir de érdenes de produccion.

CE1.1 Realizar una secuenciacion del proceso de encuadernacion mediante la interpretacion de
una orden de trabajo tipo, identificando los materiales utilizados en cada caso.

CE1.2 Contrastar las indicaciones de diferentes érdenes de trabajo con una maqueta tipo con
indicaciones para la encuadernacién.

CE1.3 En un supuesto practico de obtencién de datos de materias primas para la
encuadernacién, a partir de una maqueta modelo:

- Comprobar que en la maqueta aparecen todos los datos relativos a la encuadernacion a
realizar.

- Identificar los papeles, cartones, hilos y otros materiales requeridos segin la maqueta.

- Valorar los criterios de calidad establecidos.

CE1.4 En un supuesto practico de identificaciéon de materias primas, a partir de una orden de
produccidn tipo:

- Interpretar la orden de trabajo relacionando las informaciones técnicas y de produccién con la
preparacion de las materias primas y los equipos auxiliares a emplear tales como carretillas,
atadoras, precinto, pallets, cajas, pliegos a encuadernar y otros.

- Reconocer las materias primas para los diferentes trenes de encuadernacion.

- Identificar los elementos auxiliares de las maquinas.

Analizar los pliegos impresos con respecto a su calidad en los procesos de
encuadernacion.

CE2.1 Realizar mediciones de pliegos impresos manejando los aparatos de medida
correspondientes valorando las siguientes propiedades:

- Escuadrado del pliego.

- Resistencia al plegado.

- Humedad del papel.

CE2.2 En un supuesto practico de comprobacién de la calidad, a partir de pliegos impresos
reales comprobar la calidad en los siguientes aspectos:

- La foliacion.

- Los trazados.

- Registro.

- Medidas especificas.
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- Repintes.

- Agujetas.

- Resistencia al plegado.

- Sentido de fibra.

- Rotura en el plegado.

CE2.3 Detectar, en muestras impresas reales, defectos ocurridos en la impresién, utilizando una
tirada con pliegos defectuosos.

Aplicar los métodos de preparacion de las materias primas y los productos
auxiliares para un proceso de encuadernacion, de acuerdo con los
requerimientos de produccion.

CE3.1 Interpretar métodos de trabajo, tomados de la realidad de una empresa, sobre
manipulacion de materias primas y productos auxiliares de encuadernacion.

CE3.2 Analizar el proceso de almacenamiento caracteristico de las empresas de
encuadernacion.

CE3.3 Relacionar los materiales con los procedimientos y condiciones que requiere su
almacenamiento.

CE3.4 En un supuesto practico de preparacion de materias primas y productos auxiliares de
acuerdo con una orden de trabajo real:

- Comprobar la cantidad y calidad de las materias primas y productos auxiliares.

- Apilar las materias primas y los productos auxiliares y manipularlos segin los métodos de
trabajo establecidos para asegurar su entrada y paso por las diferentes maquinas que
configuran los procesos de encuadernacion.

- Identificar las normas de seguridad establecidas para apilar las materias primas y los equipos
auxiliares.

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, la direccidn de la fibra.

CEA4.2 Relacionar la durabilidad y comportamiento de los distintos productos quimicos
utilizados en la encuadernacién con las alteraciones que éstos sufren a causa de la temperatura,
la humedad, la composicidn, la oxidacién y la luz.

CEA4.3 Diferenciar las caracteristicas y funcionamiento de los instrumentos de medicion
utilizados para el control de calidad de materias primas.

CEA4.4 En un supuesto practico de un ensayo de materiales para encuadernacién, a partir de
unos equipos de medicidn:

- Manejar los utiles e instrumentos de medicién: higrometro, termédmetro, balanza de precision,
viscosimetro, microscopio.

- Obtener los valores de humedad, presién, densidad, variaciones de dimension de soportes,
materiales y materias primas.

- Expresar correctamente los resultados de las medidas.

CEA4.5 Comprobar que las propiedades de las distintas materias primas que se utilizan en los
procesos de encuadernacidn estan en consonancia con las caracteristicas de los materiales a
encuadernar vy al resultado final para el que estan destinados.
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Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de
trabajo
Clrespectoa CE1.3y CEL1.4; C2 respecto a CE2.2; C3 respecto a CE3.4; C4 respecto a CE4.4.

Otras Capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

Habituarse al ritmo de trabajo de la empresa.

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

Trasmitir informacién con claridad, de manera ordenada, estructura, clara y precisa respetando los
canales establecidos en la organizacidn.

Reconocer el proceso productivo de la organizacién.

Contenidos

1 Materias primas en encuadernacién
Los trazados: clases y caracteristicas. Medidas estandar de pliegos.
Pliegos impresos para encuadernar: repintes y agujetas. Resistencia al plegado.
Sentido de fibra.
Rotura en el plegado.
Colas. Tipos. Caracteristicas. Barnices. Tipos. Caracteristicas. Alambre. Tipos. Caracteristicas. Hilos.
Tipos. Caracteristicas.

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.
Pallets: colocacién y manejo.
Cajas: tipos, utilizacion seglin materiales. Retractiladora: manejo y utilizacion.
Normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y medioambientales.

3 Elementos auxiliares de las maquinas
Encuadernacion. Prestaciones.
Tipos de maquinas para el proceso de encuadernacidon. Componentes de las maquinas.
Equipos auxiliares de las mdquinas. 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: girdmetro, flexdmetro, galgas, micrdmetro, termémetro y viscosimetro.

Parametros de contexto de la formacion

Espacios e instalaciones
Los espacios e instalaciones daran respuesta, en forma de aula, aula-taller, taller de practicas,
laboratorio o espacio singular, a las necesidades formativas, de acuerdo con el Contexto Profesional
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establecido en la Unidad de Competencia asociada, teniendo en cuenta la normativa aplicable del sector
productivo, prevencion de riesgos, salud laboral, accesibilidad universal y proteccién medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1.- Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la preparacion de las materias primas y
los productos auxiliares para la encuadernacion, que se acreditara mediante una de las dos formas
siguientes:

- Formacién académica de nivel 2 (Marco Espafiol de Cualificaciones para la Educacion Superior),
Ingenieria Técnica, Arquitectura Técnica, Diplomatura o de otras de superior nivel relacionadas con el
campo profesional.

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

2.- Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las Administraciones
competentes.
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MODULO FORMATIVO 3
Preparacion y ejecucion del corte de materiales graficos

Nivel:

2

Cddigo: MF0692 2
Asociado a la UC:  UC0692_2 - Ajustar pardmetros, sincronizar equipos y efectuar el corte de

materiales grdficos

Duracion (horas): 90
Estado: BOE

Capacidades y criterios de evaluacion

C1:

C2:

Comprobar la puesta en marcha de las maquina de corte a partir de las
especificaciones técnicas.

CE1.1 Interpretar la documentacién técnica de la maquina de corte relativa a su puesta en
marcha, funcionamiento y seguridad.

CE1.2 Valorar los distintos programas de corte que incluyen los equipos, relacionandolos con
los soportes mds comunes a cortar en el proceso grafico.

CE1.3 En un supuesto practico de puesta en marcha de la maquina de corte, a partir de una
orden de trabajo dada:

- Analizar las especificaciones técnicas de la maquina.

- Comprobar y revisar los elementos de la maquina de corte y su correcto funcionamiento o
estado.

- Comprobar los elementos y mecanismos del sistema de alimentacién y de salida para
garantizar su correspondencia con el soporte a cortar y el pliego a obtener.

- Localizar y revisar el correcto funcionamiento de los sistemas de seguridad de la maquina de
corte.

CE1.4 En un supuesto practico de ajuste de elementos auxiliares robotizados en una maquina
de corte, a partir de unos datos de trabajo dados:

- Analizar el funcionamiento de cada elemento y su sincronizacién con la maquina de
corte.

- Realizar distintas programaciones introduciendo los datos en el terminal de la maquina
de corte y comprobar su correcto funcionamiento.

- Realizar programaciones de la maquina de corte con ejemplos reales de trabajos a
cortar, interpretando las 6rdenes de cada trabajo.

Realizar las operaciones de ajuste en maquina de corte considerando las
caracteristicas del soporte.

CE2.1 Reconocer los elementos de la maquina de corte que deben ajustarse en base a las
caracteristicas del producto a cortar: escuadras, cuadradillos, cuchilla y otros.

CE2.2 Identificar el trazado del corte en diferentes pliegos y productos graficos, realizando una
muestra del plegado.

CE2.3 En un supuesto practico de ajuste de equipos de corte, a partir de las instrucciones
técnicas de la maquina:
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- Ajustar las escuadras comprobando la precision de corte y el escuadrado, detectando defectos
en la regulacion tales como el efecto 'oreja’.

- Determinar el estado de la cuchilla valorando el afilado, ausencia de mellas, anclaje y otros,
siguiendo las especificaciones técnicas.

- Realizar el cambio de la cuchilla defectuosa y ajustarla, cumpliendo las normas especificas de
seguridad.

- Comprobar el estado del cuadradillo y su nivelacidn.

- Cambiar y ajustar el cuadradillo defectuoso, cumpliendo las normas de seguridad especificas.

- Nivelar el pison para distintos soportes a cortar.

Efectuar las operaciones del corte del material grafico a partir de unas
especificaciones de calidad y respetando las normas de seguridad requeridas.
CE3.1 Identificar los elementos de control que se deben supervisar el la maquina durante un
proceso de corte.

CE3.2 Identificar la normativa aplicable de prevencidn de riesgos laborales y medioambientales
que se deben cumplir durante un proceso de corte.

CE3.3 En un supuesto practico de corte de materiales graficos, a partir de unas instrucciones
dadas:

- Interpretar la orden de trabajo y programar la maquina para este trabajo.

- Programar los sistemas de alimentacién y salida y comprobar su correcto funcionamiento.

- Realizar el corte, comprobando los parametros de calidad establecidos en el sistema de calidad
para guillotinado: toma de muestras, deteccion de repintados, distorsiones en el corte por falta
de presidn, altura de posteta excesiva, desnivelacion de las escuadras y otros.

- Efectuar un trabajo de corte, cumpliendo la normativa aplicable de prevencién de riesgos
laborales y medioambientales.

Efectuar operaciones de flejado y colocacion de productos cortados en cajas o
pallets identificando los productos mediante cartelas.

CEA4.1 Identificar los sistemas de sefializacién e identificacion empleados normalmente en los
procesos de encuadernacion.

CEA4.2 Rellenar cartelas para identificacion de contenidos de cajas y pallets de distintos
supuestos de trabajo, conforme a los métodos establecidos en una empresa modelo.

CE4.3 En un supuesto practico de flejado a partir de los ejemplares cortados.

- Efectuar el flejado de los ejemplares cortado.

- Empaquetarlos en cajas buscando el encaje perfecto que evite el posterior deterioro.

- Colocar las cajas en pallet buscando la optimizacion en el transporte.

- Adjuntar las cartelas conforme a las indicaciones de la orden de trabajo establecida para
este supuesto.

Aplicar las operaciones de mantenimiento de primer nivel en las maquinas que
intervienen en el proceso de plegado.

CE5.1 Identificar los puntos de engrase dispuestos en la mdquinas de corte segun las
instrucciones del fabricante de la maquina.

CE5.2 Realizar el engrasado de los puntos de engrase previstos en las normas de
mantenimiento de la maquina de corte.

CE5.3 Comprobar los circuitos y filtros de aire segun las normas de mantenimiento
establecidas.

CE5.4 Efectuar la limpieza de los elementos establecidos en las normas de mantenimiento.
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Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de
trabajo
Clrespectoa CE1.3y CEL1.4; C2 respecto a CE2.2; C3 respecto a CE3.4; C4 respecto a CE4.4.

Otras Capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

Habituarse al ritmo de trabajo de la empresa.

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

Trasmitir informacién con claridad, de manera ordenada, estructura, clara y precisa respetando los
canales establecidos en la organizacidn.

Reconocer el proceso productivo de la organizacién.

Contenidos

1 Procedimiento de corte
Proceso de corte. Principios tecnoldgicos.
Operaciones. Parametros de control.
Maquinas de corte.
Los trazados: clases y caracteristicas.
Medidas estandar de pliegos.
Normas de seguridad para las maquinas, instalaciones y materiales.

2 Elementos auxiliares de las maquinas de corte
Cuchillas: parametros de utilizacion.
Sistemas de cambio de cuchillas.
Cuadradillos: parametros de utilizacion.
Sustitucion de cuadradillos.
Mesas vibradoras.
Sistemas robotizados para el guillotinado.
Sistemas de emergencia.

3 Funcionamiento y manejo de guillotinas
Elementos electromecanicos.
Funcionamiento de los elementos de la guillotina.
Programacion de guillotinas con ordenador.
Programacion de cada tipo de trabajo.
Utilizacion de los programas de corte.
Normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y medioambientales.
Equipos de proteccién individual.

Parametros de contexto de la formacion

Espacios e instalaciones
Los espacios e instalaciones daran respuesta, en forma de aula, aula-taller, taller de practicas,
laboratorio o espacio singular, a las necesidades formativas, de acuerdo con el Contexto Profesional
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establecido en la Unidad de Competencia asociada, teniendo en cuenta la normativa aplicable del sector
productivo, prevencion de riesgos, salud laboral, accesibilidad universal y proteccién medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:
1.- Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con el ajuste de parametros, la
sincronizacién de equipos y la realizacién del corte de materiales gréaficos, que se acreditara mediante

una de las dos formas siguientes:
- Formacidn académica de nivel 1 (Marco Espanol de Cualificaciones para la Educacion Superior) o

de otras de superior nivel relacionadas con el campo profesional.

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

2.- Competencia pedagogica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las Administraciones
competentes.
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MODULO FORMATIVO 4
Preparacion y ejecucion del plegado

Nivel:

2

Cddigo: MF0693_2
Asociado a la UC:  UC0693_2 - Ajustar parametros, nivelar elementos y realizar el plegado

Duracion (horas): 150
Estado: BOE

Capacidades y criterios de evaluacion

C1:

C2:

Efectuar operaciones de maniobra y servicio en maquinas plegadoras
ajustandolas a los requerimientos del trabajo.

CE1.1 Reconocer los elementos de la plegadora: sistema de alimentacion, estaciones, sistema
de salida, identificando las caracteristicas de cada uno.

CE1.2 Identificar y explicar el uso de los manejadores que permiten calibrar los elementos que
forman los equipos de transmisién y presion.

CE1.3 En un supuesto practico de ajuste de equipos, a partir de una orden de trabajo
convenientemente caracterizada:

- Realizar maniobras funcionales en correspondencia con el tipo y formato del soporte a plegar
corrigiendo posibles defectos.

- Ajustar los elementos y mecanismos del sistema de alimentacidn y marcador en funcién con el
tamafio y tipo de soporte.

- Adaptar el modo de funcién de elementos y mecanismos del sistema de salida al soporte y
caracteristicas de la tirada.

Efectuar operacidn de regulacion en las estaciones y accesorios de la maquina de
plegado segln requerimientos del trabajo.

CE2.1 Ajustar la presién de los rodillos de acuerdo al espesor y caracteristicas del soporte a
plegar.

CE2.2 Ajustar las bolsas en sus posiciones, conforme a la interpretacion de una orden de
trabajo dada.

CE2.3 Realizar operaciones de nivelacion y regulacién de las bolsas de plegado, de acuerdo a los
datos técnicos de una orden de trabajo dada.

CE2.4 Realizar operaciones de colocacién y ajuste en maquinas de plegado de los utiles de
corte, perforado, Utiles de corte, perforado y hendido, seglin unas instrucciones de trabajo
dadas.

CE2.5 Ajustar los elementos del aparato de alimentacién en diferentes mdaquinas de plegado
tipo:

- Mesa de apilado.

- Regulacidn del aire de aspirado.

- Regulacion de la separacion de pliegos.

- Regulacidn de la altura de pila.

- Regulacidn del control de doses.
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CE2.6 Optimizar los elementos de sincronizacién, guias y sistemas de transporte en la plegadora
para el conseguir el paso del pliego conforme a unos requerimientos dados.

CE2.7 En un supuesto practico de regulacion de equipos de plegado, a partir de una orden de
trabajo convenientemente caracterizada, regular los mecanismos de:

- Entrada de pliegos.

- Transporte de pliegos en la plegadora.

- Salida de pliegos.

- Colocacion de los elementos que intervienen en el plegado de la orden de trabajo y regularlos.

Realizar las operaciones de plegado mediante los equipos especificos a partir de
unas especificaciones técnicas.

CE3.1 Relacionar las maquinas y los materiales a plegar con la velocidad de plegado.

CE3.2 Describir el método y frecuencia de obtencidon de muestras plegadas durante una tirada
especifica.

CE3.3 Describir los defectos propios del sistema de plegado.

CE3.4 Operar con las principales maquinas de plegado para realizar la tirada y conseguir la
calidad requerida.

CE3.5 En un supuesto practico de plegado, a partir de unos impresos dados:

- Relacionar las causas y los efectos del reajuste de los pardmetros del plegado.

- Disponer los materiales adecuadamente en las maquinas, a fin de obtener los resultados y
tiempos requeridos.

- Obtener el plegado de los impresos con la calidad requerida.

- Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion de los materiales,
productos y equipos empleados en el plegado.

CE3.6 Identificar y describir los mecanismos de seguridad de las distintas maquinas de plegado:
botones de parada, protecciones, carcasas, asi como los medios de proteccién e indumentaria
que se deben emplear.

Efectuar operaciones de flejado y colocacién de productos plegados en cajas o
pallets identificando los productos mediante cartelas.

CEA4.1 Identificar los sistemas de sefializacion e identificacion empleados normalmente en los
procesos de encuadernacion.

CEA4.2 Rellenar cartelas para identificacion de contenidos de cajas y pallets de distintos
supuestos de trabajos, conforme a los métodos establecidos en una empresa modelo.

CE4.3 En un supuesto practico de flejado, a partir de los ejemplares plegados:

- Efectuar el flejado de los ejemplares plegados.

- Empaquetarlos en cajas buscando el encaje perfecto que evite el posterior deterioro.

- Colocar las cajas en pallet buscando la optimizacion en el transporte.

- Adjuntar las cartelas conforme a las indicaciones de la orden de trabajo establecida para
este supuesto.

Aplicar las operaciones de mantenimiento de primer nivel en las maquinas que
intervienen en el proceso de plegado.

CE5.1 Identificar los puntos de engrase dispuestos en las plegadoras segun las instrucciones del
fabricante de la maquina.

CE5.2 Realizar el engrasado de los puntos de engrase previstos en las normas de
mantenimiento de la maquina plegadora.
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CE5.3 Comprobar los circuitos y filtros de aire segun las normas de mantenimiento
establecidas.
CE5.4 Efectuar la limpieza de los elementos establecidos en las normas de mantenimiento.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de
trabajo
Clrespectoa CE1.3y CEL1.4; C2 respecto a CE2.3; C3 respecto a CE3.3; C4 respecto a CE4.3.

Otras Capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Demostrar cierta autonomia en la resolucion de pequefias contingencias relacionadas con su actividad.
Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

Adaptarse a la organizacién, a sus cambios organizativos y tecnoldgicos asi como a situaciones o
contextos nuevos.

Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

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

Contenidos

1 Procedimiento de plegado
Proceso plegado. Principios tecnoldgicos.
Operaciones. Parametros de control.
Maquinas de plegado.
Los trazados: clases y caracteristicas.
Medidas estdndar de pliegos. Relacion con cada maquina.
Normas de seguridad para las maquinas, instalaciones y materiales.

2 Elementos auxiliares de las maquinas de plegado
Encuadernacién, acabados y manipulados. Clases. Prestaciones. Equipos. Caracteristicas.
Tipos de maquinas para el proceso de encuadernacion.
Materiales auxiliares de las plegadoras.
Normativa de seguridad en los procesos de plegado.
Sistemas de emergencia.

3 Funcionamiento y manejo de plegadoras
Elementos electromecanicos.
Funcionamiento de los elementos de la plegadora.
Programacion de plegadoras con ordenador.
Programacion de cada tipo de trabajo.
Utilizacién de los programas de plegado.
Ajuste de la maquina para el plegado.
Configuraciones de las plegadoras para los distintos tipos de plegado.
Sincronizacion de los elementos de la plegadora.
Normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y medioambientales.
Equipos de proteccién individual.

Parametros de contexto de la formacion

Espacios e instalaciones
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Los espacios e instalaciones dardn respuesta, en forma de aula, aula-taller, taller de practicas,
laboratorio o espacio singular, a las necesidades formativas, de acuerdo con el Contexto Profesional
establecido en la Unidad de Competencia asociada, teniendo en cuenta la normativa aplicable del sector
productivo, prevencidn de riesgos, salud laboral, accesibilidad universal y proteccién medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:
1.- Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con el ajuste de parametros, la nivelacidon
elementos y la realizacién del plegado, que se acreditara mediante una de las dos formas siguientes:

- Formacion académica de nivel 1 (Marco Espaiol de Cualificaciones para la Educacion Superior) o
de otras de superior nivel relacionadas con el 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.



