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CUALIFICACION PROFESIONAL:
Fabricacion de complejos, envases, embalajes y otros articulos de papel y cartdn

Familia Profesional: ~ Artes Grdficas

Nivel: 2

Cédigo: ARG416_2
Estado: DESCATALOGADA
Suprimida: RD 148/2022

Competencia general

Elaborar materiales complejos, envases, embalajes, articulos de papeleria y otros articulos para uso
doméstico e higiénico y tratar superficialmente papeles, carton 0os materiales operando en
equipos y lineas de transformacion, preparando y controlando todos arametros de produccién y las
materias primas necesarias, e interviniendo en el procesglg un la productividad y calidad
establecidas y aplicando el plan de prevencion de riesgos lab e proteccién ambiental.

Unidades de competencia

UC1339_2: Preparar las lineas de elaboraci s, embalajes y articulos de papeleria
UC1341_2: Fabricar articulos de papel y caftén parauso doméstico e higiénico

UC1342_2:  Fabricar complejos de p - tros materiales

UC1340_2: Elaborar envases, emb: iculos de papeleria

UC0200_2: OPERAR EN EL FICO EN CONDICIONES DE SEGURIDAD, CALIDAD Y
PRODUCTIVID

UC1335_2: PREPARAR ATERIAS PRIMAS Y LOS PRODUCTOS AUXILIARES PARA LA
TRANSF PAPEL, CARTON Y OTROS MATERIALES

UC1343_2: Realiza i s superficiales en papeles, cartones y otros materiales

Ambito Profesiona
Desarrolla su actividad profesional en la industria gréfica e industria papelera. En departamentos de
postimpresidn, conversion o transformacién. En empresas de fabricacion de articulos de papel y cartén,
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 dependerd organicamente de un mando
intermedio. El trabajo se realiza normalmente por cuenta ajena.

Sectores Productivos

Sector de artes graficas. Sector papelero. Se constituyen en el subsector propio de conversiéon o
transformaciéon 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 transformacién o conversion
de papel, cartdn 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
Los términos de la siguiente relacion de ocupaciones y puestos de trabajo se utilizan con cardcter
genérico y omnicomprensivo de mujeres y hombres.

- Conductor de maquina plegadora-engomadora

- Conductor de maquinas de estuches

- Conductor de maquina de confeccionar sobres y sobres-bolsa con o sin impresién

- Conductor de maquina para confeccionar bolsas

- Maquinista de slotter con o sin impresion

- Maquinista conductor de printer-slotter, con plegadora y formador de paquetes

- Conductor de maquina de cuadernos, libretas y bloques con o sin impresién

- Maquinista de cosedora-grapadora

- Maquinista de rayadora, alzadora, perforadora, dobladora, embuchadora y cortadora de cuadernos

- Conductor de maquinas de articulos de uso doméstico e higiénico

- Conductor de maquina de mandriles

- Maquinista conductor de case-maker

- Operador de maquina contracoladora de cartén

- Operador de maquinas universales de confeccionar complejos
- Operador de maquinas extrusoras, laminadoras, sulfurizad
- Operador de parafinadora, engomadora, barnizadoras, gla
- Conductor de maquina de tubos y fondos para sacos ape

Formacion Asociada (600 horas)

Modulos Formativos
MF1339_2: Preparacion de lineas dg

horas)
MF1341_2: y cartén para uso doméstico e higiénico (60 horas)
MF1342_2: @ os de papel, cartdn y otros materiales (60 horas)
MF1340_2: i6 ases, embalajes y articulos de papeleria (90 horas)
MF0200_2: GRAFICAS (120 horas)
MF1335_2: PRODUCTOS AUXILIARES EN PROCESOS DE TRANSFORMACION DE

MF1343_2: 3 n de tratamientos superficiales en papeles, cartones y otros materiales (60
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UNIDAD DE COMPETENCIA 1
Preparar las lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria

Nivel:

2

Cdédigo: UC1339 2
Estado:  BOE

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1:

RP2:

Ensamblar los utiles y elementos intercambiables precisos para adaptar las lineas
de elaboracidon 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 de
con el responsable de produccidn, considerandaf!
ofrecen los elementos que la configuran.
CR1.2 Los utiles y otros elementos intercam
embalajes y articulos de papeleria: cor as, cuchillas, espadas, rodillos, inyectores,
grapadoras, fotocélulas y otros eleme cambiables se colocan o acondicionan en la linea
segun las caracteristicas estructurales\del producto a realizar y las instrucciones de la orden de
trabajo garantizando su funciongz 3

CR1.3 La utilizacién de los ele
a tal efecto permitiendo d

de un producto se valora junto
ades de reestructuracion que

as lineas de elaboracién de envases,

s se manipulan y protegen adecuadamente evitando dafios
nandolos segln las normas establecidas.
de preparacion y ajuste de los elementos intercambiables de las

y deterioro de los
CR1.5 Todas las
lineas de elabor
normas d
ambient

ecificadas en el plan de prevencidn de riesgos laborales y de protecciéon

Configurar 10s sistemas electrénicos 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 elaboracién de envases, embalajes y articulos de papeleria: plegadora-engomadora,
printer-slotter, case-maker, maquinas de sobres, maquinas de bolsas, maquinas de cuadernos y
otras, comprobando la integridad de los mismos y siguiendo el orden establecido para su
introduccion.
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CR2.4 Los parametros de ajuste de la maquina se introducen en el sistema electrénico de
control siguiendo las indicaciones de la orden de trabajo y los parametros especificos de los
materiales a convertir.

RP3: 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
prealimentacién y alimentacidon 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 ca tablecida.

CR3.3 La continuidad en la alimentacién de los diferentes m €s’se comprueba preparando
do la productividad establecida.
CR3.4 Todas las operaciones de preparacién de smos de alimentacion se realizan
siguiendo las instrucciones recogidas en el manual de progédimiento y aplicando las normas de
seguridad especificadas en el plan de prevencid gos laborales y de proteccién ambiental.

tampacién, marcado y/o troquelado
ases, embalajes y articulos de papeleria

me a las caracteristicas técnicas del trabajo.

an permitiendo un correcto registro posterior respecto

inistrada, segun las especificaciones establecidas en Ia
correspondencia y verificando la calidad y el contenido de

RP4: Preparar los mecanismos de impresi
propios de lineas de elaborz

para su puesta en marcha
CRA4.1 Las formas impresa

orden de trabajo, ¢

las mismas.
CR4.2 Los meca s dg, presion se ajustan teniendo en cuenta el material a imprimir y el
producto fi
CR4.3 Lo os de entintado se ajustan seguln las caracteristicas de la tinta, del material

a imprimir ona de impresion.

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

CR4.5 La temperatura y la presion de la pletina se ajustan teniendo en cuenta las
especificaciones técnicas de la pelicula de estampacidn, 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
maqgueta 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 prevencién de riesgos laborales y de proteccion
ambiental.
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RP5: 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.

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 preparacién de los elementos de doblado se realizan siguiendo
las instrucciones recogidas en el manual de procedimiento icando las normas de seguridad
especificadas en el plan de prevencidn de riesgos laborales y oteccion ambiental.

s en las lineas de elaboracion
idades encoladoras, unidades

RP6: Preparar los mecanismos de unién de los
de envases, embalajes y articulos de

termoselladoras, unidades de grapa tras, ajustando los diferentes
elementos y dispositivos para gcumplir \eon las necesidades del producto a
obtener.

CR6.1 El depdsito de colas y ad
la temperatura y otros parame
CR6.2 Los sistemas de a i

ica permitiendo mantener los niveles de llenado,

ladores se verifican controlando la temperatura, el tamafio, la
s parametros que garanticen la solidez de la union.

la calidad de la grapa y la adecuacién a las caracteristicas de los materiales a grapar
garantizando la solidez de la unidn.

CR6.6 Los cabezales de grapado se posicionan y ajustan segln las zonas a grapar, las
caracteristicas del material y las indicaciones de la orden de trabajo.

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

CR6.8 Todas las operaciones de preparacién 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 proteccion ambiental.

RP7: 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.
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CR7.1 Los mecanismos de salida de las lineas de elaboracién de envases, embalajes y articulos
de papeleria de papel, cartén 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 regulacién 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.

CR7.4 Los sistemas de formacion de paquetes de producto acabado, atadoras, retractiladoras u
otras se configuran seguln 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 segln
las caracteristicas del dispositivo, el tamafio, el tipo de producto acabado, y siguiendo las
indicaciones de la orden de trabajo.

Contexto profesional

Medios de produccidn
Utiles y elementos intercambiables para las lineas de elabosé
papeleria. Maquina plegadora-engomadora. Maquina cose
confeccionar sobres. Maquinas automaticas para confeeciona
unidades de impresiéon. Maquina printer-slotter con pI
maker. Maquina de tubos, mandriles y fondos p, COS

o sin impresion. Sistemas electrénicos de ¢
Mecanismos de impresidn, estampado, marc

vases, embalajes y articulos de
guinas de estuches. Maquina de

aquina de cuadernos, libretas y bloques con
ismos de prealimentacién y alimentacidn.
uelado. Unidades de doblado. Mecanismos de
ras, unidades de grapado. Dispositivos de salida:
tos defectuoso, dispositivos contadores, sistemas de
adaras. Dispositivos de apilado y paletizado. Etiquetadoras.
instrumentos de control: metro, flexdmetro, higrometros,
oNviscosimetro, cintas adhesivas de diferentes formatos y otros.
de proteccién individual.

sistemas de deteccidn y evacuacion
formacién de paquetes, atadora

Sistemas contadores. Eleme 6
termdémetro, lupa, micrd
Dosificadores y mezclad

Productos y re
Revisién y acondicie
embalajes y articulo
los mecanismos de prealimentacién y alimentacién de materiales. Preparaciéon de los mecanismos de
impresion, estampacion, marcado y troquelado en linea. Preparacién de la unidad de doblado.
Preparacion de los mecanismos de unién: unidades encoladoras, unidades termoselladoras, unidades de
grapado. Preparacion de los diferentes elementos y dispositivos de salida.

Informacidn 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 produccién. Manual de prevencién de
riesgos laborales y de proteccion ambiental.
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UNIDAD DE COMPETENCIA 2
Fabricar articulos de papel y cartdn para uso doméstico e higiénico

Nivel: 2
Codigo:  UC1341 2
Estado: BOE

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Preparar los mecanismos de alimentacién, paso y salida de materiales en las
lineas de fabricacidon de articulos para uso domeéstico e higiénico para conseguir
la continuidad durante la tirada ajustandolos a las necesidades del producto.
CR1.1 Los dispositivos y mecanismos de alimentacién d ineas de transformacién se
comprueban revisando que se encuentran en correctesesta e funcionamiento, corrigiendo
las posibles anomalias.
CR1.2 Los elementos y mecanismos de los sis
dispositivos empalmadores, reguladores de
alimentacién u otros se adaptan a las ne
caracteristicas fisicas y otras.

CR1.3 Los elementos de transporte de\materialipor la linea de transformacién: mecanismos de
tiro, cilindros de transferencia, jinza , cintas transportadoras y otros se revisan y se
limpian con los productos mas ados, asegurando su correcto funcionamiento y evitando
desperfectos en el materia

alimentacion: desbobinadores,
dades grupo neumatico, cabezal de
del material: tipologia, naturaleza,

material por la linea de transformacién: mecanismos de
inzas rodillos, cintas transportadoras y otros se adaptan vy
teristicas fisicas de los materiales.

se realizan siglliendo 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.

RP2: Ajustar las lineas de fabricacién 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.

CR2.2 La configuracion de los sistemas electronicos de control se realiza introduciendo los
parametros de produccién indicados en la orden de trabajo y los parametros especificos de los
materiales a transformar relativos a las naturaleza del material, tamafio, velocidad,
configuraciones de acabado, apilado, paletizado y otros.
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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 prevencién 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 pardmetros de produccién
constantes para garantizar la adecuacién del producto a las especificaciones
técnicas.

CR3.1 Las operaciones de puesta en marcha se realizan ajus o cuerpos de alimentacion
salida segln las instrucciones de

ateriales intermedios y productos
nnecesarias aplicando los protocolos
establecidos tanto para bobinas como
CR3.3 La velocidad de produccién se gun las instrucciones de la orden de trabajo, la
tipologia del producto y las cara i s materiales, manteniéndose durante la tirada

supervisa, verifi ue todos los parametros se mantienen en los valores dptimos de calidad
y productivid ipo de trabajo en curso, segun las instrucciones de produccion.

ma de las lineas de transformacién se mantiene a lo largo de la tirada,
adecuandose s caracteristicas del material en proceso, manteniéndose dentro de los
criterios de praduccion establecidos y segln las indicaciones de la orden de trabajo.

CR3.7 Los datos relativos a la produccién tales como: cantidad de ejemplares, tiempos de
produccidn, 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.

RP4: Supervisar los articulos transformados, realizando los ensayos marcados en los
protocolos de trabajo para controlar que cumplen con la calidad establecida.
CRA4.1 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.
CRA4.2 Los primeros articulos transformados se inspeccionan en la cantidad minima suficiente,
de forma visual o mediante ensayos sencillos con cuentahilos y flexémetro 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 estdndares de calidad.
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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.
CRA4.5 La acumulacidn, disposicidn, paletizado e identificacién de los articulos de uso doméstico
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.

RP5: Realizar el mantenimiento de primer nivel de las lineas de fabricacidn de articulos
para uso domeéstico e higiénico, siguiendo las normas establecidas sobre
seguridad y proteccidn 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 ormacién se comprueban y
mantienen operativos segun el plan de prevencion de riesgos

en en los niveles de limpieza
establecidos en el plan de mantenimiento de lae egun las recomendaciones del
fabricante.
CR5.5 Los elementos auxiliares de aspiracion
contaminacion ambiental.

CR5.6 Las actuaciones establecidas ef el

0 y recortes se ajustan para evitar la

e mantenimiento de primer nivel se realizan
segun la periodicidad definida y registramndo los'datos requeridos en los documentos habilitados.
CR5.7 Todas las operacione imiento se realizan siguiendo las instrucciones
recogidas en el manual de procedimiento y aplicando las normas de seguridad especificadas en
el plan de prevenciénd

Contexto profesion

Medios de produccio
Lineas de elaboragi6t

articdlos de uso domestico y sanitario: pafiuelos, tissues, rollos higiénicos,
vasos y otros. servilletas, manteles y toalletas. Maquina de fabricacién de compresas y
pafiales. Maquinas atos y bandejas. Maquinas de blondas. Sistemas electrénicos y sistemas
mecanicos de control¥de lineas. Mecanismos de prealimentacion y alimentacion. Mecanismos de
impresién, gofrado, tintado, aromatizado, corte, doblado y otras unidades en linea. Dispositivos de
salida, dispositivos contadores, sistemas de formacién 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 proteccién
individual.

Productos y resultados

Preparacion de los mecanismos de prealimentacion y alimentacién en las lineas de fabricacién de
articulos para uso doméstico e higiénico. Preparacion de los elementos de impresidn, 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 cartdn para uso doméstico e higiénico con o sin impresidn, gofrados, aromatizados,
con banos de color y otros. Servilletas. Manteles. Pafuelos. Rollos de papel higiénico. Compresas.
Pafiales. Tissues. Blondas. Platos, bandejas y otros articulos de papel y complejos.



B
BENN NsTITUTO Pagina: 10 de 64

NACIONAL DE LAS
UNION EUROPEA
SN CUALIFICACIONES NerGeranatantl)

Informacidn utilizada o generada

Ordenes de trabajo. Ordenes de produccién. Pardmetros 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 prevencidn de riesgos laborales y de proteccién ambiental.
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UNIDAD DE COMPETENCIA 3
Fabricar complejos de papel, cartdn y otros materiales

Nivel:

2

Codigo: UC1342 2
Estado:  BOE

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1:

RP2:

RP3:

Interpretar las o6rdenes de trabajo, comprobando que contienen todas las
instrucciones precisas para preparar las lineas de elaboracién de complejos.

CR1.1 La informacidn técnica y de produccién se interpreta atendiendo a las instrucciones
relativas a la puesta en marcha, a las caracteristicas de teriales, necesidades de la

produccion, métodos de unién y otras que afecten a | on de las lineas de elaboracion
de complejos.

CR1.2 La maqueta, prueba o cualquier otro prodd sirva como modelo se contrasta
comprobando la coherencia con las indicacion de trabajo

CR1.3 Las caracteristicas y especificaciones del a elaborar: informacion de los papeles,

de los plasticos, sistemas de union de a
los aspectos que influyan en la preparacion

-

ados tales como papeles, cartones, plasticos y otros se revisan
ncia con las indicaciones de la orden de trabajo.

plasticos tales como grupo neumadtico, cabezal de alimentacién, portabobinas, cuerpos
de tensidn 0s, se ajustan mecanicamente y/o a través de los sistemas electrénicos 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 electréonicos de control segln 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 prevencién de
riesgos laborales y de proteccidon ambiental.

Ajustar el grupo de extrusion y/o laminado mediante operaciones mecanicas o
electrénicas y siguiendo las indicaciones de la orden de trabajo para garantizar,
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durante la produccidn, 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 lamina 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 extrusién se posicionan atendiendo a la densidad del
polimero que se vaya a emplear y siguiendo las indicaciones de la orden de produccién.

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

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

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

CR3.7 La temperatura del tunel de secado en el 4 laminado se regula segin los
requerimientos de los materiales en proceso atendie ainformacién técnica de los mismos.
CR3.8 Las operaciones de ajuste del grupo d trusion laminado se realizan aplicando las
normas de seguridad especificadas en el plan d 10N de riesgos laborales y de proteccion
ambiental.

RP4: Elaborar los complejos contr
correctoras oportunas pana
la orden de trabajo.
CR4.1 La velocidad de
produccion dentro

CR4.2 El grupo
verificando las

ndo/el proceso y realizando las medidas
izar la productividad y calidad establecidas en

[

3 elaboracion de complejos se controla manteniendo la
tablecidos en las instrucciones de trabajo.

se controla visualizando los sistemas electronicos de control y

temperatura, presiones, humedad y otros factores evitando que

provoque en el producto final, segln las instrucciones establecidas en la orden
de trabaj
CR4.3 Los 0s y mecanismos del sistema de alimentacion de los papeles, pldsticos y

otros: grupo netumatico, cabezal de alimentacion, portabobinas, cuerpos de tensién y otros se
controlan comprobando que todos los pardmetros se mantienen dentro de los rangos
permitidos, segun las instrucciones establecidas en la orden de trabajo.

CR4.4 El 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 presién 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 unidn 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.
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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.

RP5: 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 seglin 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 medicidn se preparan efectuando las pruebas de muestreo
con rapidez y efectividad, cumpliendo las normativa de seguridad, salud y de proteccién

ambiental.

CR5.3 La comprobacién del tamafio, formato, espesor y cons cia¥de los materiales se realiza
de forma metddica, utilizando los instrumentos establecide cada medicion.

CR5.4 La fuerza de deslaminacién de los comp ados producidos se comprueba
utilizando los aparatos de ensayo y control ad cando que se encuentra dentro de
las tolerancias definidas en las especificaciones del trabajo.

CR5.5 Los defectos que se detecten fa produccion: tamafio, espesor, fuerza de
deslaminacién y otros se corrigen ajustand mas electrénicos de control los a los valores
predeterminados e informando al resp caso necesario.

CR5.6 El producto final se co 0 el rebobinado a través de camaras de control u

otros sistemas de control.

RP6: Efectuar el mante e primer nivel de las maquinas de elaboracién de
complejos par fu namiento dptimo siguiendo las instrucciones técnicas de
los fabricante pretocolos de trabajo establecidos.

i e limpieza o purga de los sistemas de refrigeracion, calefaccion,

y neumaticos se realizan siguiendo las instrucciones de los fabricantes y

segun los p ientos de trabajo establecidos por la empresa.

CR6.2 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 elaboracidn 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.

CR6.5 Los dispositivos de seguridad de las lineas y equipos auxiliares de elaboracidon 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 responsable.
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CR6.7 Todas las operaciones de mantenimiento de primer nivel asi como el tratamiento de los
residuos generados se realizan aplicando el plan de prevencidon de riesgos laborales y de
proteccion ambiental.

Contexto profesional

Medios de produccidn

Maquinas de elaboracién de complejos laminados y extrusionados. Metalizadoras. Sistemas electrénicos
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 proteccién 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 elaboraciéon de complejos.

Informacidn utilizada o generada
Orden de trabajo. Normas de calidad y productividad. PI
proteccion ambiental. Pardmetros de produccién.
produccidon. Documento de registro de materiales utiliza
Manual de procedimiento de la empresa. Hojas de regisi
Informacién de los papeles, plasticos, sistemas ion @

ntenimiento. Plan de mantenimiento.
3’ |os materiales.

ae
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UNIDAD DE COMPETENCIA 4
Elaborar envases, embalajes y articulos de papeleria

Nivel:

2

Codigo:  UC1340 2
Estado: BOE

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1:

RP2:

Obtener las primeras unidades de envases, embalajes y articulos de papeleria,
realizando las operaciones de puesta en marcha de las lineas de elaboracion para
comprobar la calidad de los mismos y tomar las medidas correctoras.
CR1.1 El suministro y alimentacién de las materias prima
intermedios en las lineas de elaboracion de envase
realiza de forma que se eviten paradas innecesaria
CR1.2 La velocidad de produccion en las lineas de ela
slotter, case-maker, maquinas de sobres, maq e
establece segun las instrucciones de la orden , de la tipologia del envase, embalaje o
articulo de papeleria a obtener y de lagfcaracteriSticas del soporte a transformar: papel, cartén,
pldstico, material complejo u otros.

CR1.3 La puesta en marcha degli
papeleria se realiza ajustand
verificando el correcto funci
instrucciones de la ord !
CR1.4 Los primeros_enva lajes o articulos de papeleria elaborados se inspeccionan en
la cantidad minim@ suficiente, comprobando el formato o tamafio, el registro y la calidad de la
impresion, los ¢ endidos y troquelados, la correcta union de los materiales asi como la
ausencia de .
CR1.5 La onés y ajustes necesarios se realizan operando sobre los elementos vy
mecanismo
impresién, es pacién 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.

oracion de envases, embalajes y articulos de
idad a las caracteristicas del producto en proceso,
sincronizacién de las diferentes unidades, siguiendo las

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 La informacidn que se muestra en los sistemas electronicos 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.
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RP3:

CR2.3 La alimentacién de los soportes a transformar: papel, cartén plano, cartén ondulado,
pldsticos, complejos y otros materiales auxiliares, se supervisa comprobando el paso correcto de
todos ellos por la linea de elaboracidn 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 fijacién 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
gue 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 unidn de los materiales en las zonas establecidas sin incidentes ni anomalias.

CR2.8 La velocidad éptima de las lineas de produccién s iene a lo largo de la tirada,
adecudndose a las caracteristicas del material en manteniéndose dentro de los

criterios de produccion establecidos y segun las indi orden de trabajo.
CR2.9 Los datos relativos a la produccion tales co tidad de ejemplares elaborados,
tiempos de produccion, paradas, incidencias y tran en el documento habilitado por

produccidn y control de costes.

la empresa a fin de contribuir al control de los p
i y los materiales intermedios empleados

CR2.10 Todos los soportes, productds auxi
durante el proceso de elaboracidn embalajes y articulos de papeleria: papeles,
plasticos, colas, granzas, tin culas de estampacién y otros se registran
adecuadamente en los docu abilitados permitiendo obtener la trazabilidad de los
mismos.

a salida de las lineas de elaboraciéon de envases,
apeleria para detectar los posibles defectos, realizando
specificaciones técnicas de calidad y las indicaciones de la

Comprobar el p
embalajes y agticu

articulos de p eria 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 produccién.

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, densitdmetro, 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
union, impresidon, estampacién o marcado y otros, realizando las acciones de correccién
oportunas en caso hecesario.

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

RP4: Realizar el mantenimiento de primer nivel de las lineas de elaboracidon 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.

CRA4.3 Los dispositivos de seguridad de los equipos se ¢
segun el plan de prevencidn de riesgos vigente.
CR4.4 Las lineas de elaboracién de envases y e
slotter, case-maker, maquinas de sobres, maquinas de
mantienen en los niveles de limpieza estableci en e
segun las recomendaciones del fabricante.
CRA4.5 Los elementos auxiliares de as on polvo y recortes se ajustan para evitar la
contaminacion ambiental.

CRA4.6 Las actuaciones establecidas e
segun la periodicidad definida yfregist
CR4.7 Todas las operacionesjde mg
recogidas en el manual i
el plan de prevencién 8

ban y mantienen operativos

legadora-engomadora, printer-
maquinas de cuadernos y otras se
de mantenimiento de la empresa y

| pla®’ de mantenimiento de primer nivel se realizan

os datos requeridos en los documentos habilitados.
tenimiento se realizan siguiendo las instrucciones
to y aplicando las normas de seguridad especificadas en
borales y de proteccion ambiental.

Contexto profesio

Medios de prod
Lineas de elabora
Maquina cosedora.
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 impresidn. Sistemas electrénicos
de control. Mecanismos de prealimentacién y alimentacién. 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 deteccidn y evacuacion de
productos defectuoso, dispositivos contadores, sistemas de formacién de paquetes, atadoras,
retractiladoras. Dispositivos de apilado y paletizado. Etiquetadoras. Sistemas contadores. Elementos e
instrumentos de control: metro, flexdmetro, higrémetros, termémetro, lupa, micrometro, viscosimetro,
cintas adhesivas de diferentes formatos y otros. Dosificadores y mezcladores. Equipos de proteccién
individual.

Productos y resultados

Envases y embalajes de papel, cartdn, plastico y otros materiales. Cajas de carton en todos sus modelos
y formatos, con o sin impresién. Cajetillas. Estuches. Displays. Sobres y sobres bolsa con o sin impresion.
Todo tipo de bolsas con o sin impresidn: bolsas de papel, bolsas planas con o sin fuelle, bolsas cilindricas
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de fondo cruzado, bolsas de plastico, complejos y cualquier material termosellable. Sacos de papel con o
sin impresion. Libretas y bloques con o sin impresién. Carpetas. Archivadores. Tubos y mandriles de
papel y cartdon. 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,
magquinas de bolsas y otras.

Informacion utilizada o generada

Orden de trabajo. Ordenes de produccién. Ficha de impresidn 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 estdndares de calidad. Manuales de calidad. Planes de mantenimiento. Plan de prevencion de
riesgos laborales y de proteccidn ambiental.
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UNIDAD DE COMPETENCIA 5
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: 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 g
esbozos y maquetas, respondiendo a las especificae
CR1.2 Las especificaciones sobre el producta_grafi
tipologia y sus caracteristicas funcionales i
aplicable y otras-.

CR1.3 Las relaciones funcionales y te€noldgiGas ‘del producto gréfico a realizar se establecen
segun sus elementos componentes: papeleria, gstucheria, edicion, publicidad, y otros.

CR1.4 Las fases requeridas par, on del producto grafico: preimpresién, impresidn
encuadernacién y acabados, s en a partir de sus especificaciones, introduciendo los
datos en el flujo de trabaj

datos aportados por los originales,
establecidas.

lizar se valoran identificando su
ivas -uso del producto, normativa

RP2:

produccidn en el proceso grafico se determinan especificando cada uno de
intervienen en el proceso: parametros técnicos, tipologia del producto, y

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

CR2.3 Los parametros y elementos de fabricacion del producto grafico en las diferentes fases
del proceso: preimpresion, impresion, 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.
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RP3: Verificar los parametros de calidad en el proceso mediante equipos especificos
para obtener el producto con los estandares establecidos.
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 fabricacidn segun las normas y estandares
establecidos.
CR3.3 Los procedimientos de calidad en cada fase del proceso de fabricacidon del producto
grafico se aplican metédicamente segln 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 gréafico 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 liza cumpliendo la normativa
sobre prevencion de riesgos laborales y medioambientales.

Contexto profesional

Medios de produccién

Equipos y programas informaticos especificos. Impreso ital” Estandares de comunicacion. Flujos de
trabajo. Pupitre de luz normalizada. Utiles err, tas de medicién y control: densitémetro,
tipémetro, cuentahilos, colorimetro y espectrofotéret

Productos y resultados
Parametros de produccion intro
registradas. Hojas de control

flujo de trabajo. Incidencias del control de calidad
adas. Anomalias o defectos en los procesos registrados.
el proceso grafico.

Estandares y norma
mantenimiento. Plane

idad a aplicar en el proceso grafico. Fichas técnicas de equipos. Manuales de
de control de calidad de la empresa.
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UNIDAD DE COMPETENCIA 6
PREPARAR LAS MATERIAS PRIMAS Y LOS PRODUCTOS AUXILIARES PARA LA
TRANSFORMACION DE PAPEL, CARTON Y OTROS MATERIALES

Nivel: 2
Codigo:  UC1335 2
Estado: BOE

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Obtener los datos técnicos sobre las materias primas y los productos auxiliares
del proceso de transformacion de papel, cartdn y @tros materiales en productos
graficos a partir de la orden de trabajo para inici ceso conforme a los
requerimientos técnicos y de calidad estableci
CR1.1 La orden de trabajo se revisa comproband
necesaria en lo relativo a calidad y productivid
el proceso de transformados de papel, cartén
CR1.2 Los datos sobre papeles, plastico as,
y otros, se identifican en la orden de prod on
ajustan a las necesidades de producci

CR1.3 La maqueta, prueba o cyalquie roducto que sirva como modelo se contrasta con
la orden de produccién comprobando|su correspondencia con las materias primas, productos
08,y otras indicaciones.

auxiliares, materiales int
ificaciones de las materias primas y los productos auxiliares a

ortes graficos.
esivos, tintas, granzas poliméricas, parafinas
omprobando que son compatibles y que se

CR1.4 Las caracteristi
transformar: infor i6 los soportes -pliego o bobina-, sistemas de unidn de los materiales,
olas y adhesivos, acabados y otras se revisan verificando que
dnhdares de calidad.

RP2: Prepara @ oportes papeleros, plasticos y otros complejos para su
transformacigh 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 produccién.

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 comprueban garantizando la ausencia de golpes, cortes,
curvatura u otros defectos que dificulten la produccion.

CR2.3 Los soportes a transformar se manipulan aplicando los procedimientos de trabajo
establecidos depositandolos a pie de maquina para facilitar la alimentacidn sin interrupciones
durante la produccion.

CR2.4 Las dimensiones, la cantidad y la calidad de los soportes a transformar se comprueban
mediante los equipos especificos: balanza, flexdmetro y otros, asegurando su correspondencia
con las especificaciones de la orden de produccion.

CR2.5 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.
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CR2.6 La temperatura, humedad relativa y otras caracteristicas de los soportes papeleros: papel
y cartén se miden utilizando equipos especificos tales como termdmetro, higrémetro, y otros,
comprobando que sus valores estén dentro de los margenes de tolerancia establecidos en la
orden de produccidn.

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

CR2.8 Las operaciones de preparacion y control de los soportes a transformar se efecttan
cumpliendo la normativa aplicable sobre prevencidon de riesgos laborales y proteccién del
medioambiente.

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 candiciones de utilizacion para
garantizar su correcta aplicacion durante la producc
CR3.1 Las colas, adhesivos y granzas poliméricas se
producto aplicando los criterios del manual de pro¢
de la orden de produccion.

CR3.2 Las colas, adhesivos y granzas poliméric
requeridas considerando las condicion es de trabajo y el tipo de material, aplicando
los criterios descritos en las especifica icas.

CR3.3 Las propiedades fisico-quimicasyde las’ colas y adhesivos se modifican, en su caso,
anadiendo aditivos o mediant aciones segun instrucciones de aplicacién, hasta
conseguir su dptimo funciona aquina.

as poliméricas se acondicionan mediante suavizantes,

, 0 retardantes de acuerdo a las caracteristicas técnicas del

an\atendiendo a la calidad final del
e la empresa y las indicaciones

aran en la cantidad y a la temperatura

xiliares y materiales intermedios necesarios: peliculas de estampacion,
materiales de s de bolsas, alambres o grapas y otros, se organizan en el entorno de
i a cantidad y calidad de acuerdo con la orden de produccion y los
la continuidad de la misma.

CR3.6 Las fo 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 caracteristicas de las tintas y otros elementos visualizantes: viscosidad, temperatura y
otras se ajustan adecudndolas al tipo de impresion, soporte, acabado requerido u otros,
siguiendo las especificaciones de calidad y las exigencias de productividad establecidas.

CR3.8 Las operaciones de preparacién de los productos auxiliares y de los materiales
intermedios se efectian cumpliendo la normativa aplicable sobre prevencién de riesgos
laborales y proteccién del medioambiente.

Contexto profesional

Medios de produccidn

Equipos de preparacidn de colas, adhesivos, granzas y aditivos. Elementos e instrumentos de medida:
balanza, metro, flexdmetro, higrometro, micrémetro, viscosimetro y otros. Soportes en hojas o bobinas:
papeles, cartones, plasticos y otros. Maquetas y pruebas. Colas, adhesivos, granzas y aditivos. Sustancias
acondicionadoras: suavizantes, diluyentes, espesantes, acelerantes, y retardantes. Productos auxiliares y
materiales intermedios: hilo, alambre, PVC, colas, forros, tintas, peliculas de estampar, grapas, asas de
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bolsas, materiales de ventana y otros. Equipos auxiliares 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 de materias primas en
productos graficos. Soportes preparados: papeleros, plasticos y otros. Productos auxiliares y materiales
intermedios preparados: hilo, alambre, PVC, colas, forros, tintas, peliculas de estampar, grapas, asas de
bolsas, materiales de ventana y otros.

Informacion utilizada o generada

Orden de produccidn. Maquetas, muestras y 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 estdndares de calidad. Documentos de registro
de incidencias. Normativa aplicable sobre prevencién de riesgos laborales y proteccion del
medioambiente.
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UNIDAD DE COMPETENCIA 7
Realizar tratamientos superficiales en papeles, cartones y otros materiales

Nivel:

2

Codigo:  UC1343 2
Estado: BOE

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1:

RP2:

Interpretar las o6rdenes 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 informacidn técnica y de produccién se interpreé tendiendo a las instrucciones
relativas a la puesta en marcha, a las caracteristicas materiales, necesidades de la
produccion, acabados y otras que afecten a la p e los equipos de tratamientos
superficiales.
CR1.2 La maqueta, prueba o cualquier otro Ue sirva como modelo se contrasta
comprobando la coherencia con las indicacione en de trabajo.

CR1.3 Las caracteristicas y especificagiones tratamientos a aplicar: informacion de los
papeles, de los plasticos, acabados, tipos de trfatamiento y otras se interpretan teniendo en
cuenta los aspectos que influya : 6n de los equipos de tratamientos superficiales.

entacion, paso y salida de los equipos de

de tensidn y otros, se ajustan mecanicamente y/o a través de los sistemas electrdénicos 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 electronicos de control segln 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 preparacién de los mecanismos de alimentacion, paso y salida de la
linea se realizan aplicando las normas de seguridad especificadas en el plan de prevencién de
riesgos laborales y de proteccidon ambiental.
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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 funcidn 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.

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

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

CR3.5 Los equipos de tratamiento corona, tratamiento tér y otros se ajustan segun las
caracteristicas de los materiales y siguiendo las instr, de\trabajo.

CR3.6 La velocidad de los tratamientos se control endo la produccién dentro de los
niveles establecidos en las instrucciones de trabaj

CR3.7 Todos los dispositivos y parametros de se controlan visualmente y desde los
sistemas de control, ajustando las desvi e ectadas
CR3.8 Las operaciones de aplicacion {de trdta tos superficiales se realizan cumpliendo las
normas de seguridad especificad lan de prevencién de riesgos laborales y de proteccion
ambiental.

RP4: Comprobar la calid lo amientos aplicados superficialmente, aplicando
técnicas de muestr recuencia indicada en las especificaciones técnicas
de calidad p r los posibles defectos y modificar los parametros

CR4.2 Las he ientas y utiles de medicidn se preparan efectuando las pruebas de muestreo
con rapidez y efectividad, cumpliendo las normativa de seguridad, salud y de proteccion
ambiental.

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

CR4.4 La comprobacién del tamafio, formato, espesor y consistencia de los materiales se realiza
de forma metédica, utilizando los instrumentos establecidos para cada medicién.

CRA4.5 Los defectos que se detecten durante la produccién: deficiencias en los tratamientos
superficiales, tamano, 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.

RP5: Efectuar el mantenimiento de primer nivel de los equipos de tratamientos
superficiales de papeles, cartones, plasticos y otros para su funcionamiento
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Optimo 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 y 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 segln los procedimientos
establecidos en el plan de mantenimiento.

CR5.5 Los dispositivos de seguridad de los equipos de tratamientos superficiales se
comprueban y mantienen operativos segun el plan de preveficién de riesgos laborales vigente.
CR5.6 Las anomalias de funcionamiento y seguridad quipos de tratamientos
superficiales se registran en los documentos derivando la informacién al
responsable.

CR5.7 Todas las operaciones de mantenimiento
residuos generados se realizan aplicando el ! prevencion de riesgos laborales y de
proteccién ambiental.

Contexto profesional

Medios de produccidn

Equipos de aplicacidn de tratamie es: tratamientos corona, tratamientos térmicos y otros.
énicos de control de equipos de tratamientos superficiales.
s por fuentes radioactivas. Herramientas y utiles de control de

idual. Contenedores de residuos.

tratamiento térmica)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.

Informacidn utilizada o generada

Orden de trabajo. Normas de calidad y productividad. Plan de prevencidn de riesgos laborales y de
proteccién ambiental. Parametros de produccién. Estandares de calidad. Hojas de control de
produccidon. Documento de registro de materiales. Documentacion técnica de los equipos. Manual de
procedimiento de la empresa. Hojas de registro de mantenimiento. Plan de mantenimiento.
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MODULO FORMATIVO 1
Preparacion de lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de

papeleria
Nivel: 2
Cddigo: MF1339 2

Asociado a la UC:  UC1339_2 - Preparar las lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos

de papeleria

Duracion (horas): 90
Estado: BOE

Capacidades y criterios de evaluacion

C1:

C2:

lineas de elaboracién de
elacion a las caracteristicas,
egun los diferentes tipos de

Determinar las particularidades de las di
envases, embalajes y articulos de papel
formato y naturaleza de los distintos
unidades que pueden formarlas.

CE1.1 Identificar los distintos tipos degnaqui lineas de produccion que se pueden utilizar

en los procesos de elaboracién de envases, lajes y articulos de papeleria, diferenciando las
unidades que las configuran.
CE1.2 Relacionar las caracteris cturales de los posibles envases, embalajes y articulos

de papeleria a elaborar,
proceso.

CE1.3 Describir los
y articulos de pa

ganismos fijos o intercambiables y las necesidades del

lementos de las lineas de elaboracién de envases, embalajes
comunes: plegadora-engomadora, "printer-slotter", "case-maker",
maquinas de s inas de bolsas, maquinas de cuadernos y otras que influyen en la
calidad de Ig ntificando la funcionalidad de cada uno de ellos.

CE1.4 Regonocerta configuracion basica que deben tener diferentes lineas de elaboracién de
envases, e y articulos de papeleria mas comunes: plegadora-engomadora, "printer-
slotter", "case=gnaker", maquinas de sobres, maquinas de bolsas, maquinas de cuadernos y otras
segln la naturaleza y disposicién del soporte: soportes papeleros, soportes pldasticos vy
materiales complejos en pliegos y en bobina.

CE1.5 Describir las posibilidades de reestructuracién que ofrecen los elementos que configuran

diferentes lineas de elaboracidn de envases, embalajes y articulos de papeleria.

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 érdenes 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 utiles y elementos
intercambiables.



=

BEEN nsTITUTO Pagina: 28 de 64
BEENNACIONAL DE LAS o spmp—

BMNEN cuALIFICACIONES NextGaneration€l

C3:

C4.

CE2.3 Identificar los diferentes utiles 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 Uutiles 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 colocacién y en el posterior
almacenado de forma que se protejan adecuadamente y se eviten dafios o deterioros,
registrando correctamente su utilizacion.

- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sob ncién de riesgos vinculados
al acoplamiento de utiles y elementos intercambiables _de s de elaboracién de envases,
embalajes y articulos de papeleria.

Configurar sistemas electrénicos de ¢ erentes lineas de elaboracién
envases, embalajes y articulos de pape artir de distintas indicaciones de

ordenes de trabajo.
CE3.1 Describir diferentes sistemas y paneles de control utilizados en lineas de elaboracion de

CE3.2 Identificar los element@s se modifican en las lineas de elaboracién de envases,
embalajes y articulos de g roducir datos en los sistemas electrdnicos de control y

electrénicos de eas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria
mas comunes: ngomadora, "printer-slotter", "case-maker", maquinas de sobres,

trabajo dada orte, formato, lineas de hendido, lineas de corte y otros, son ejecutables y
coinciden con [os materiales definidos.

- Introducir los datos en el sistema electrénico de control siguiendo el orden establecido, las
indicaciones de una orden de trabajo dada y los pardmetros 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 validacion 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.

CEA4.1 Identificar las diferentes formas de representar las lineas de corte, anchos vy
profundidades de los hendido, relieves, lineas de plegado, posicién de las grapas, zonas de
aplicacién de colas, posicién del sellado y otros en la representacion grafica de productos:
planos acotados, diagramas, esquemas y otras representaciones.
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C5:

Ce:

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 uUtiles que deben utilizarse y los procesos de elaboracién 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:

- Representar gréficamente 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 posicion del sellado del producto.

Operar en distintos mecanismos de prealimentacion y alimentacion de
materiales de elaboracién de envases, embalajes y articulos de papeleria
adaptandolos a un soporte y a diferentes necesidades de transformacién dadas.
CE5.1 Identificar los diferentes sistemas de prealimentacién y alimentacién de materiales que
se utilizan en lineas de elaboracion de envases, em jes y articulos de papeleria y
relacionarlos con las caracteristicas, formato y naturaleza ortes de unos productos
dados.

CE5.2 Relacionar las caracteristicas de los sopor
sistemas de prealimentacidon y alimentacidn;
elementos de transporte u otros.
CE5.3 Identificar los defectos mas co
mecanismos de alimentacidn indicand

ustes de los elementos de los
atico, cabezal de alimentacion,

ados de una incorrecta preparacién de los
soluciones.

papeleria partiendo de soporte
- Comprobar y reyi
mecanismos de prealinge
- Ajustar los de los sistemas de prealimentacion y alimentacién: grupo
ptacion, elementos de transporte u otros segun las caracteristicas

vinculado
envases, e

preparacion de los mecanismos de alimentacidon en lineas de elaboracién
y articulos de papeleria.

Regular unidades de impresidn, estampacion, marcado y/o troquelado en
diferentes lineas de elaboracién de envases, embalajes y articulos de papeleria
mediante operaciones mecanicas o electrénicas, asegurando la correcta
impresion o troquelado en diferentes situaciones.

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

CE6.2 Definir los diferentes sistemas de impresidn, estampacion, marcado y troquelado que
pueden incluirse en lineas de elaboracidon de envases, embalajes y articulos de papeleria y
relacionarlos con los requerimientos de los soportes de unos productos dados.

CE6.3 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.
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CE6.4 En diferentes casos practicos de preparacién 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
estampacion en funcion de la ubicacidn y superficie de la estampacion, consiguiendo el mejor
aprovechamiento de la pelicula.

- Regular la temperatura y la presion de la pletina de estampacidn 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 prevencién de riesgos vinculados a
la preparacién de las unidades de impresion y troquelado s de elaboracién de envases,
embalajes y articulos de papeleria.

ntes lineas de elaboracion de
andolos a las necesidades de

dIStIntOS soportes y segun los dlferentes 0s a convertir.
CE7.1 Describir el funcionamiento d
envases, embalajes y articulos de pap
CE7.2 Describir los posibles
relacionandolos con los ajustes
CE7.3 En un caso practic

C7: Regular unldades de predoblado y doblado en

s de doblado en lineas de elaboracién de

se producen en los sistemas de doblado,

paso del producto, que facilitan el doblado, comprobando
e hace sin incidentes ni anomalias.

- Realizar todasilas operaciones aplicando la normativa sobre prevencién 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.
CE8.1 Diferenciar los sistemas de unidon 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 segun las caracteristicas del soporte y las
necesidades de unos productos dados.

CE8.2 Identificar y describir el funcionamiento de los distintos mecanismos y dispositivos de
aplicaciéon de cada unos de los sistemas de unidn utilizados en lineas de elaboracién de envases,
embalajes y articulos de papeleria.
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CE8.3 Explicar las diferentes posibilidades de unidon de los diferentes soportes papeleros y
soportes no papeleros.

CE8.4 Identificar los pardametros que determinan las necesidades de unidn de los diferentes
materiales para su transformacién en envases, embalajes y articulos de papeleria.

CE8.5 Relacionar los posibles defectos en la unidon 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
union.

CE8.7 En diferentes casos practicos, debidamente caracterizados, de preparacién de diferentes
unidades de unién de materiales en lineas de elaboracidn de envases, embalajes y articulos de
papeleria:

- Verificar los niveles de llenado, la temperatura y otros parametros del depdsito de colas y
adhesivos.

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

- Verificar los sistemas de grapado comprobando la cohe n el material a grapar, la
calidad y colocaciéon del alambre o de la grapa, orrecto aprovisionamiento y otros
parametros.
- Posicionar y ajustar los dispositivos de aplicacion de
dispositivos de grapado y/u otros segun las z

y segun las instrucciones dadas.

- Comprobar la sincronizacién de las uni sde'unioén de los materiales a transformar para que
cumplan con los requisitos de velocidad y c

- Realizar todas las operaciones aplicande,la mativa sobre prevencién de riesgos vinculados a
la preparacion de las unidad 1ion de materiales en lineas de elaboracién envases,
embalajes y articulos de papel

s dispositivos termoselladores, los
acion, las caracteristicas del material

C9: n lineas de elaboracién de envases, embalajes y

aptandolas al tipo de producto y al material a emplear.

las necesidades de unos productos dados.

uncionamiento de los distintos elementos y dispositivos de salida en lineas
de elaboracién'de envases, embalajes y articulos de papeleria.

CE9.3 Enumerar los posibles defectos que se producen en los sistemas de uniodn,
relacionandolos con los ajustes de las unidades correspondientes.

CE9.4 En diferentes casos practicos de preparacién 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 relacidn a la productividad y calidad.

- Regular los sistemas de deteccidn y evacuacién 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.
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- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencién de riesgos vinculados a
la preparacidn 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 CE9.4.

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 resolucidn de contingencias relacionadas con su actividad.
Emplear tiempo y esfuerzo en ampliar conocimientos e informacio ementaria para utilizarlos en
su trabajo.

Participar y colaborar activamente en el equipo de trabajo.
Adaptarse a la organizacién integrandose en el sistema de rée
Actuar con rapidez en situaciones problematicas y no i
Respetar los procedimientos y normas internas de la e

écnico-profesionales.

Contenidos

de elaboracion de envases, embalajes y
y productos

1 Configuraciones y adaptacio

articulos de papeleria segun
Tipos de lineas de elaboracignug es
Moddulos o unidades de @ s de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria
segun las necesidad ehdproducto grafico. Elementos auxiliares. Sistemas de impresion,
ado de lineas de elaboracién de envases, embalajes y articulos de
e materiales: papel, cartén, complejos y otros en los procesos de
alajes y articulos de papeleria. Adaptacién y regulacion de utiles y
ables en las lineas de elaboracién de envases, embalajes y articulos de
d de los utiles y elementos intercambiables. Manipulacién y almacenado de
utiles y elementos intercambiables. Normas de seguridad y salud laboral vinculadas a la
configuracion y adaptacion de lineas de elaboracidén 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.
Utilizacién de lineas y otros elementos para la representacion grafica de planos acotados,
esquemas y maquetas.
Diagramas de procesos de elaboracidn de envases, embalajes y articulos de papeleria.

3 Regulacién 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
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unidades de alimentacion. Normas de seguridad y salud vinculadas a la preparacion de las unidades
de alimentacion de lineas de elaboracién de envases, embalajes y articulos de papeleria.

4 Preparacion de las lineas de elaboracién de envases, embalajes y articulos de
papeleria
Interpretacién de érdenes de produccion.
Ajuste y configuracién de sistemas electrdnicos de control.
Regulacién y ajuste de las unidades de impresién, estampacidn, marcado o troquelado. Sistemas de
entintado y mecanismos de estampacion.
Regulacién de las unidades de unién de materiales y de doblado.
Regulacién de unidades de salida.
Regulaciéon de elementos auxiliares.
Normas de seguridad, salud y de proteccion ambiental vinculadas a la preparacidn de lineas de
elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria.

Parametros de contexto de la formacion

Espacios e instalaciones
Taller de transformados de 150 m?

Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno o a

Perfil profesional del formador o forma@ora$
1. Dominio de los conocimientos y las tée
de envases, embalajes y articulos de p
- Formacién académica de Té
campo profesional.

- Experiencia profesiona

con este médulo formati

dos con la preparacién de lineas de elaboracion
ue se acreditara mediante una de las formas siguientes:
erior o de otras de superior nivel relacionadas con este

o de 3 afos en el campo de las competencias relacionadas

2. Competencia p ditada de acuerdo con lo que establezcan las Administraciones

competentes.
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MODULO FORMATIVO 2
Fabricacion de articulos de papel y cartdn para uso doméstico e higiénico

Nivel: 2

Cddigo: MF1341 2

Asociado a la UC:  UC1341_2 - Fabricar articulos de papel y carton para uso doméstico e higiénico
Duracion (horas): 60

Estado: BOE

Capacidades y criterios de evaluacion

iferentes articulos de papel y
elaboracion y a los

C1: Analizar las caracteristicas y propiedades de los
cartdon para uso doméstico e higiénico en relac

equipos necesarios para el proceso.

CE1.1 Identificar los diferentes tipos de articulos
manteles, pafuelos, rollos higiénicos, platos,
otros, y describir sus caracteristicas morfoldgic
CE1.2 Identificar los requerimientos saai
materiales y procesos utilizados en la
para uso doméstico e higiénico.
CE1.3 Identificar los diferente
sus caracteristicas fisicas asi co
CE1.4 A partir de diferen
- Especificar los materi an sido empleados para su elaboracion.

- Describir el proce ctivo especificando las lineas utilizadas para su fabricacién.
impresién, gofrado, tintado, doblado y otras, a las que se les ha
sometido a cada uestras, caracterizando cada uno de los procesos.

instrucciones relacionando los productos con los materiales, las
dades y las lineas necesarios para su fabricacion.

éstico e higiénico: servilletas,
, bandejas, compresas, pafales y

medioambientales que deben cumplir los
e los diferentes articulos de papel y cartén,

los para uso doméstico e higiénico describiendo
ateriales propios de fabricacién.

operacio

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, segln las necesidades de diferentes productos.

CE2.1 Identificar los diferentes mecanismos de alimentacién de las maquinas de fabricacion de
articulos para uso domeéstico e higiénico tanto para materiales en pliego como en bobina:
desbobinadores, dispositivos empalmadotes, reguladores de tensidon unidades de grupo
neumatico y explicar las posibilidades de cada uno de ellos.

CE2.2 Describir los ajustes mecénicos y/o electrénicos que deben realizar en los mecanismos de
alimentacién, paso y salida a partir de unos articulos para uso doméstico 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 mecdnica a diferentes productos.

CE2.4 En varios supuestos practicos de preparacion de los mecanismos de alimentacidn, paso y
salida en lineas de fabricacién de articulos para uso doméstico e higiénico, para unos productos
dados:
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C3:

C4.

- Ajustar los elementos y mecanismos del sistema de alimentacion tales como desbobinadores,
dispositivos empalmadotes, reguladores de tensidn unidades de grupo neumatico,
mecanicamente y/o a través de los sistemas electrénicos de control segln 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 segun 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 proteccion
ambiental vinculados a las operaciones en mecanismos de alimentacidén, paso y salida en las
lineas de fabricacion de articulos para uso doméstico e higiénico.

Aplicar procedimientos técnicos de ajuste en la preparacion de las lineas de
fabricacion de articulos para uso doméstico e ico, adaptandolas a las
necesidades del material y a la tipologia de | roddctos indicados en distintas
ordenes de trabajo.

CE3.1 Identificar los procedimientos a seguir
partir de manuales técnicos y de produccién.
CE3.2 Distinguir la versatilidad de lasgli e produccion segun las posibilidades de

adaptacion de los elementos intercanibi n\cada unidad: corte, trepado, hendido y otra,
identificando las funciones de cada un

diferentes lineas de fabricacion a

articulos para uso doméstico €
introduccion de dichos d
CE3.4 En varios supue

fabricacion de artic uso doméstico e higiénico:

- ldentificar las ibi es, de fabricacion en las diferentes lineas de uno productos dados
teniendo en cue cteristicas de: soporte, formato, tipo de acabado, lineas de corte y
plegado de

- Introduc ametros de produccidn de los materiales en los sistemas electrénicos, segin

una orden deyproduccién dada.

- Realizar todas‘las operaciones aplicando la normativa sobre prevencidn de riesgos y proteccion
ambiental vinculados a los ajustes de as lineas de fabricacidon de articulos para uso doméstico e
higiénico.

Operar en equipos de fabricacién de articulos para uso doméstico e higiénico,
controlando el proceso segun unas instrucciones técnicas definidas a partir de
diferentes drdenes de trabajo.

CEA4.1 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 funcidn de sus caracteristicas y funcidon que desempenan en el
proceso

CE4.3 En un caso practico de fabricacion de unos productos dados en equipos de fabricacién de
articulos para uso doméstico e higiénico, debidamente caracterizado:
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- Identificar las unidades que deben ponerse en marcha en funcidn de las caracteristicas del
producto dado.

- Realizar el ajuste y la sincronizacidon de las diferentes unidades que constituyen la linea de
produccidn segun los requerimientos de la muestra.

- Mantener la velocidad durante la tirada, de las unidades en los valores éptimos de produccién,
para el tipo de producto y el material utilizado.

- Recoger los datos de fabricacién: 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 produccion en lineas de fabricacién de articulos para
uso doméstico e higiénico.

C5:  Aplicar técnicas de control de calidad en el proceso de fabricacion de articulos
para uso doméstico e higiénico, utilizando los instrumentos apropiados a cada
producto, segun protocolos especificos.
CES5.1 Identificar las indicaciones relacionadas con el mé frecuencia de muestreo

para controlar la calidad de los
productos describiendo las caracteristicas de func to: flexdbmetro, densitdometro, u
otros.

CE5.3 Relacionar los defectos mas com n observarse en los productos para uso

que los originan.

e higiénico:
- Efectuar los controles de calida
las instrucciones de una
con rapidez y efectivid

- Revisar los produ de las lineas, comprobando el tamano, los dobleces, calidad

de la impresién, do y otros.
- Realizar las acc rreccidn oportunas en cada caso, hasta conseguir los estdndares de
calidad

el” proceso de acumulado y paletizado se realiza de forma correcta
asegurandose e 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.

CE6.1 Interpretar correctamente la documentacién técnica, los manuales de mantenimiento de
las lineas, diferentes manuales de procedimiento de empresas y las normas de seguridad
relativas al mantenimiento preventivo.

CE6.2 Determinar el tipo de mantenimiento y la periodicidad del mismo, de todos los
mecanismos auxiliares de las lineas: neumaticos, hidraulicos y otros.

CE6.3 Relacionar las operaciones de limpieza periddicas necesarias, con los productos a
emplear y con los elementos sobre los que se debe actuar.
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CE6.4 Explicar los protocolos de actuaciéon, segin la normativa vigente, en relacién al
tratamiento de los residuos producidos durante el mantenimiento de primer nivel: aspiracion de
polvo, recortes de papel, sobrantes de tintas y otros.

CE6.5 En diferentes supuestos practicos de mantenimiento de lineas de fabricacién de articulos
para uso doméstico e higiénico debidamente caracterizados y a partir de diferentes manuales
técnicos:

- ldentificar 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 ubicacién, en cada una
de las lineas de fabricacidn.

- Valorar las indicaciones del fabricante en relacidn 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 utilizacién.

- Realizar el mantenimiento de primer nivel en las linea icacion de articulos para uso
doméstico e higiénico utilizando las herramientas 0s riales necesarios de engrase,
mantenimiento y limpieza necesarios.

Capacidades cuya adquisicion debe ser a en un entorno real de
trabajo
C2 respecto a CE2.4; C3 respecto a CE3.4; C4 reSpect .3; C5 respecto a CE5.4; C6 respecto a CE6.5.

Otras Capacidades:

Habituarse al ritmo de trabajo de la e

Emplear tiempo y esfu
su trabajo.
Participar y colabg e en el equipo de trabajo.

Adaptarse a la organ integrandose en el sistema de relaciones técnico-profesionales.
Actuar con rapidez e aciones 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 fabricacion de articulos para uso
domeéstico e higiénico
Procedimientos técnicos de ajuste en los mecanismos de alimentacién, paso y salida de bobina o
pliego. Manejadores mecdnico y electrénicos
Elementos mecanicos de las lineas de produccion. Versatilidad y adaptacion mecdnica a los
diferentes materiales y a la tipologia del producto.
Normas de seguridad, salud y proteccién 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 érdenes de
trabajo.
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Analisis 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 otras.

Relacidn 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 proteccién 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 fabricacidn. Acciones de correccion.
Calidad en los procesos de impresion, gofrado, doblado, tintados y otros.
Supervision de la formacion de paquetes, apilado, paletizado € ificacion de los productos a la
salida de las lineas de fabricacidn.

4 Mantenimiento de primer nivel en lineas d8
domeéstico e higiénico
Procedimiento y técnicas de mantenimiento. Limpi
uso domeéstico e higiénico Elementos de sggurid las diferentes unidades del proceso. Normas
de seguridad, salud y proteccién ambiental vircu s a las operaciones de mantenimiento de las
lineas de fabricacion de articulos pa 0 Astico e higiénico.

hcion de articulos para uso

e 1as lineas de fabricacion de articulos para

Parametros de contexto d D on

Espacios e instalaciones
Taller de transformados d 0

Aula polivalente de un miimo de 2 m? por alumno o alumna.

Perfil profesionalg frmador o formadora:

1. Dominio de los conacimientos y las técnicas relacionados con la fabricacién de articulos de papel y
carton para uso doméstico e higiénico, que se acreditard 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 moédulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las Administraciones
competentes.
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MODULO FORMATIVO 3
Fabricacion de complejos de papel, carton y otros materiales

Nivel:

2

Cddigo: MF1342 2

Asociado a la UC:  UC1342_2 - Fabricar complejos de papel, carton y otros materiales

Duracion (horas): 60
Estado: BOE

Capacidades y criterios de evaluacion

C1:

C2:

Analizar las caracteristicas y propiedades de los diferentes tipos de complejos

gue existen en relacion a su elaboracién, a mponentes y a sus
particularidades.

CE1.1 Identificar los tipos de soportes y otros mMa s\gUe pueden formar parte de un
complejo.

CE1.2 Describir los principales usos a los qu destinados los diferentes materiales

complejos de papel, cartdn y otros materci
CE1.3 Diferenciar los distintos tipos d
estructura y su elaboracidn.
CE1.4 Explicar las diferentes pfo gUe pueden proporcionar los complejos de papel,
carton y otros materiales y arlas con los tipos de productos a los que pueden ir
destinados.

clasificdndolos segun sus caracteristicas, su

como resistencia
resultados obte

necesarios para su elaboracion.
- 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.

Configurar sistemas electronicos de control de maquinas de elaboracion de
complejos de acuerdo con las indicaciones establecidas en unas o6rdenes de
trabajo para producciones simuladas.
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CE2.1 Describir diferentes sistemas y paneles de control utilizados en maquinas de elaboracion
de complejos.

CE2.2 Identificar los elementos que se modifican en las mdaquinas de elaboracién de complejos
al introducir datos en los sistemas electronicos de control y relacionarlos con los valores
introducidos.

CE2.3 En diferentes casos practicos debidamente caracterizados de configuracidén de sistemas
electrénicos de control de mdquinas de elaboracién 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 electrénico de control siguiendo el orden establecido,
las indicaciones de una orden de trabajo dada y los pardmetros especificos de los materiales a
convertir.

- Chequear que los ajustes en las maquinas de elaboracién de complejos se han realizado
correctamente tras la validacion de los datos introducidos en el sistema electrénico de control.

anismos de alimentacion,
mplejos en base a unas

C3:  Aplicar procedimientos técnicos de ajuste e
paso y salida de las maquinas de elabo
instrucciones de trabajo y unos materiales dade
CE3.1 Identificar los diferentes mecanismos d
complejos de papel, cartén y otros mateci ta para materiales en pliego como en bobina.
CE3.2 Relacionar los diferentes mecanism alimentacién de las diversas maquinas de
elaboracion de complejos de papel,\carton /¥ otros materiales con los productos que se
obtienen.
CE3.3 Identificar las partes dé
grupo neumatico, cabe

ajustes mecanicos y/o

acton de las maquinas de elaboracion de

la maquina que intervienen en la alimentacién de materiales:
alimentacion, portabobinas, cuerpos de tensién asi como los
icos que deben establecerse.

y elementos de las mdquinas que intervienen en el transporte de
illos transportadores, células de carga, cintas antipegado asi como
lectrénica que debe establecerse.

entos y mecanismos del sistema de salida tales como rebobinadores,

CE3.6 En varios supuestos practicos de preparacion de los mecanismos de alimentacidn, 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 alimentacidon tales como grupo
neumatico, cabezal de alimentacion, portabobinas, cuerpos de tensién y otros, mecanicamente
y/o a través de los sistemas electronicos de control segin 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 maquina y comprobar la correcta alimentacién, paso y salida de los
materiales, haciendo los reajustes necesarios.
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- 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 maquinas.

C4: Aplicar procedimientos técnicos de ajuste en grupos de extrusion y laminado
segun los especificaciones técnicas de los materiales utilizados y distintas
ordenes de trabajo.

CE4.1 Identificar en maquinas de complejos las partes esenciales del grupo de extrusion y
laminado: labio extrusor, sistemas limitadores de la extrusidon, sistemas de dosificacion de
granzas poliméricas, grupo de laminado, calandra de refrigeracién, tunel de secado y otras.
CE4.2 Relacionar las regulaciones de los grupos con las condiciones de aplicacion en funcion del
trabajo a realizar.

CE4.3 En varios supuestos practicos de elaboracidn de complejos por extrusion, partiendo de
unas muestras, requerimientos y una orden de trabajo dada:

- Regular los sistemas de dosificacion y mezclado de
u otros segun las necesidades técnicas del producto que s

s poliméricas, colas, adhesivos
ener, sus condiciones de

- Ajustar los mecanismos de alimentacién, p los diferentes materiales por la

magquina.

- Regular la apertura, temperatura y pr dio extrusor segun las especificaciones
técnicas del producto a obtener y de las zas'poliméricas que se vayan a emplear.

- Ajustar y posicionar los limitadéres o de la extrusién en funcion de la densidad

del polimero que se esté empleando.

el labio extrusor y el punto de unién de los

os de elaboracion de complejos por laminado, partiendo de
0s y una orden de trabajo dada:

aplicacié
- Aju
magquina.
- Ajustar la presiéon de los rodillos laminadores en funcion 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 segln los requerimientos de los materiales
en proceso atendiendo a la informacién técnica de los mismos.

- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de riesgos y
proteccién ambiental vinculados a los ajustes de los grupos laminado.

aciones de la orden de trabajo dada.
ecanismos de alimentacion, paso y salida de los diferentes materiales por la

C5:  Aplicar los procedimientos técnicos de elaboracion de complejos controlando el
proceso y el producto segln unas instrucciones técnicas definidas a partir de
diferentes drdenes de trabajo.

CE5.1 Identificar y relacionar las variables de produccién: velocidad, temperatura, presiones,
humedad, densidad éptica y otras con la calidad requerida del complejo.
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CE5.2 Describir los defectos mas comunes que pueden ocurrir en la elaboracién de complejos
relacionandolos con las causas que los originan.

CE5.3 Identificar las herramientas y utiles de control de calidad en la elaboraciéon de complejos,
relacionandolos con los controles que se realizan.

CE5.4 En un supuesto de elaboraciéon de complejos debidamente caracterizado, describir la
frecuencia de muestreo y las medidas de control necesarias para garantizar un control de
calidad adecuado.

CE5.5 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
deslaminaciéon 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.

CE5.6 En un varios casos practicos de elaboracion de complejos por extrusionado y laminado,
partiendo de diferentes drdenes de trabajo debidamente dogumentadas:

- Mantener la velocidad de la maquina de complejos los niveles establecidos.

- Controlar el grupo de laminado, visualizando mas electronicos de control y

provoque modificaciones en el producto final.
- Chequear que todos los parametros
alimentacion: grupo neumadtico, cabezal de ali n, portabobinas, cuerpos de tensién y

- Verificar el grupo de extrusionado, ando los sistemas electrénicos de control y
verificando las variables de densidad optica ngacion del material, deslizamiento superficial,
espesores y otros factores cor do la calidad de los materiales y la homogeneidad del
producto durante la tirada.

- Comprobar y afo, formato, espesor, consistencia, la fuerza de

deslaminacion y otr s utilizando los instrumentos mas adecuados para cada
medicion.

- Corregirdos ctos'de observados en complejos laminados, modificando la presién de
los rodillos lami es,d@ viscosidad de la cola u otros ajustes.

ctos observados en complejos extrusionados modificando la apertura,
on 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.

- Inspeccionar y comprobar la calidad del producto final durante el rebobinado a través
de cdmaras de control u otros sistemas de control.

C6:  Aplicar técnicas de mantenimiento de primer nivel en maquinas de elaboracion
de complejos de papel, cartdn y otros materiales asegurando el correcto
funcionamiento de las mismas.

CE6.1 Identificar y conocer las instrucciones de mantenimiento establecidas para maquinas de
elaboracion de complejos de papel, cartdn y otros materiales.

CE6.2 Identificar y manejar las herramientas y materiales de engrase, mantenimiento y limpieza
utilizadas en las maquinas de elaboraciéon 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.
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CE6.4 En un caso practico de mantenimiento de maquinas tipo de elaboracidon de complejos de
papel, cartdn 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 peridédico de las maquinas de elaboraciéon de complejos segun las
instrucciones del fabricante.

- Comprobar el funcionamiento y realizar el mantenimiento de los circuitos vy filtros de
aire de las maquinas de elaboracién de complejos segin las normas de mantenimiento
establecidas.

- Realizar la limpieza de los componentes de las maquinas de elaboracidon 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 elaboracién d lejos de papel, cartdn y otros
materiales.

Capacidades cuya adquisicion debe ser co
trabajo
C2 respecto a CE2.3; C3 respecto a CE3.6; C4 res

Otras Capacidades:

Actuar con rapidez en situaciones prob y imitarse a esperar.

Aprender nuevos conceptos o proced S|y aprovechar eficazmente la formacién utilizando los
conocimientos adquiridos.
Adoptar comportamientos preve s,en materia de seguridad.
Compartir informacidn co )0 de trabajo.

Cumplir con las normas
Demostrar autonomia
Finalizar el trabajo stablecidos.

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

Participar y colaboraractivamente en el equipo de trabajo.

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cumplimiento de los objetivos.

Trasmitir informacidon con claridad, de manera ordenada, estructurada y precisa a las personas
adecuadas en cada momento.

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 extrusion y laminado. Preparacidn y ajustes
de los dispositivos del grupo extrusor: entrada y dosificacion de granzas colas
y otros materiales, labio extrusor y otros. Preparacién y ajustes de los
dispositivos del grupo laminador: rodillos, calandra y otros. Normas de
seguridad, salud y proteccidon ambiental vinculadas a la preparacién de grupos de
extrusion y laminado.
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2 Proceso de elaboracion del complejos de papel, cartdn 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.

Pardmetros de produccidn: 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 elaboracién de
complejos.

3 Analisis y control de complejos de papel, cartédn y otros materiales
Clasificacién de los complejos por sus caracteristicas, estructura y elaboracion.
Analisis de las propiedades de los complejos.

Parametros de referencia. Ensayos de control.
Control de calidad de los complejos.
Herramientas y técnicas de control. Estandares de calidad.

4 Mantenimiento de primer nivel de maquinas de pfOs de papel, cartdn y otros

materiales
Instrucciones técnicas de mantenimiento.
Limpieza de las maquinas y equipos.

Sistemas de seguridad de los diferentes dispasitivo as maquinas y equipos.
Normas de seguridad, salud y proteccién@mbi inculadas al mantenimiento de mdaquinas de
complejos.

Parametros de contexto de la gion

Espacios e instalaciones

Taller de transformados de 15

Laboratorio de ensayos dé€ 60

Aula polivalente d ini 2 m? por alumno o alumna.

Perfil profesional ormador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la fabricacién de complejos de papel,
cartén y otros materiales, que se acreditard 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 moédulo formativo

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las Administraciones
competentes.
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MODULO FORMATIVO 4
Elaboracidn de envases, embalajes y articulos de papeleria

Nivel:

2

Cddigo: MF1340_2

Asociado a la UC:  UC1340_2 - Elaborar envases, embalajes y articulos de papeleria

Duracion (horas): 90
Estado: BOE

Capacidades y criterios de evaluacion

C1:

Realizar operaciones de puesta en marcha de diferentes lineas de elaboracion de

envases, embalajes y articulos de papeleria para as primeras unidades
de productos transformados, valorando la i proponiendo los ajustes
precisos.

march iferentes lineas de elaboracidon de
ra-engomadora, "printer-slotter", "case-

CE1.1 Describir las operaciones de puesta e
envases, embalajes y articulos de papeleria:

maker", maquinas de sobres, maquin e bolsas, maquinas de cuadernos y otras, y las
precauciones a tener en cuenta en el pfoces

CE1.2 Explicar los parametros que de controlarse durante la puesta en marcha de las lineas
de elaboracidon de envases, emibala culos de papeleria: velocidad, sincronizacién de

elementos, abastecimiento de productas y materiales, funcionamiento de las unidades y otros.
de envases, embalajes y articulos de papeleria, identificar

seguln las ca
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:

- Suministrar y alimentar las lineas de elaboracién 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 vy
sincronizacién de las diferentes unidades siguiendo las instrucciones de la orden de trabajo
dada.

- Inspeccionar los primeros envases, embalajes y articulos de papeleria elaborados en la
cantidad minima necesaria comprobando el formato o tamafo del producto, el registro y la
calidad de la impresion, los cortes, hendidos y troquelados, la correcta unién 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 impresién, unidades de doblado, unidades

Sristicas del soporte, del producto y de las instrucciones de una orden de
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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 prevencién de riesgos vinculados a
la puesta en marcha de lineas de elaboracién 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 elaboracién de envases, embalajes y articulos de
papeleria que deben sufrir los distintos productos que pueden obtenerse.

CE2.2 Relacionar las velocidades de produccién con las limitaciones de las diferentes unidades y
dispositivos de las lineas: unidades de impresidn, estampaci troquelado, unidades de unién
u otras.

CE2.3 Interpretar los datos necesarios que aparecen
de elaboracién de envases, embalajes y articulos de
CE2.4 A partir de diferentes supuestos debid
puedan afectar a las indicaciones de productivi cidas.

CE2.5 Valorar las condiciones ideale 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 pra aboracién de envases, embalajes y articulos de
papeleria en lineas, debidame 2rizados:

- Controlar el proceso agf gliina observando el desarrollo de la produccion en las

iferentes 6rdenes de trabajo para la

aragterizados, identificar las causas que

distintas unidades de | d boracidn de envases, embalajes y articulos de papeleria.
- Mantener la velo 3 la linea dentro de los niveles establecidos en la orden de trabajo
dada.

mantiene g
- Registra atos relativos al proceso: cantidad de ejemplares transformados, tiempo
empleado, i ias y otras en el documento dado para su posterior andlisis.

- Disponer y acumular los productos en las salidas de las lineas de elaboracién de envases,
embalajes y articulos de papeleria, apilandolos, paletizdndolos e identificAndolos segun las
indicaciones de la orden de trabajo dada.

- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencién de riesgos vinculados a
la produccion de envases, embalajes y articulos de papeleria.

CE2.7 En varios supuesto practicos, formar grupos de trabajo y analizar hojas de produccién 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 utiles e instrumentos de medicidn utilizados para controlar la calidad de los

productos y describir las caracteristicas de funcionamiento: flexdmetro, densitometro,
colorimetro u otros.
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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
elaboracion 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", mdaquinas 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 | erramientas y Utiles de medicién
con rapidez y efectividad.

- Revisar los productos en la salida de las lineas verifi
restos de cola y otros defectos y comprobando el
impresién, estampacion, marcado, troquelado y otro
- Realizar las acciones de correccidon oportuna d
posible, hasta conseguir los estandares de calid

- Registrar los datos relativos al control de calidad del producto en los documentos habilitados al
efecto.

usencia de manchas, arafiazos,
bleces, los puntos de unidn, la

C4: Aplicar los protocolos enimiento de primer nivel descritos en los
manuales de diferente
de papeleria, asegurandg el correcto funcionamiento de la misma.
CEA4.1 Interpretar
las lineas, los

mantenimiento

ente la documentacion técnica, los manuales de mantenimiento de
ocedimiento de empresas y las normas de seguridad relativas al

as de elaboracidn de envases, embalajes y articulos de papeleria.

reconocer todos los puntos de engrase por su forma, color indicativo y
ubicacidn, asi como otras operaciones precisas de mantenimiento de primer nivel en las lineas
asi como en los elementos auxiliares.

CEA4.4 Relacionar todos los puntos de engrase de las diferentes lineas de elaboracién 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.

CEA4.5 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.

CEA4.7 Identificar los elementos de seguridad de los equipos y describir su funcién y la parte de
la linea sobre la que actua: botones de parada de emergencia, rejillas de seguridad, carcasas y
otras.

CEA4.8 Explicar los protocolos de actuacion en relacién al tratamiento de los residuos producidos
durante el mantenimiento de primer nivel.
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CE4.9 En diferentes casos practicos de mantenimiento en lineas de elaboracién 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 segun unas normas de
mantenimiento establecidas.

- Realizar el mantenimiento de primer nivel de los diferentes elementos segln 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, inmovilizacion 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 elaboraci vases, embalajes y articulos
de papeleria dentro de los niveles de limpieza establecidos e an’de mantenimiento dado.
- Realizar todas las operaciones aplicando la normati e Prevencién de riesgos vinculados

al mantenimiento de primer nivel.

Capacidades cuya adquisicion debe ser ada 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 €k empresa.

Finalizar el trabajo en los p ablecidos.

Mantener el area de tra ado apropiado de orden y limpieza.

Demostrar cierto grado d ia en la resolucién de contingencias relacionadas con su actividad.

Emplear tiempo
su trabajo.
Participar y colaborafactivamente 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.

pliar conocimientos e informacién complementaria para utilizarlos en

Contenidos

1 Operaciones de puesta en marcha de lineas de elaboraciéon 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. Parametros a controlar durante la puesta en marcha:
sincronizaciéon de unidades, abastecimiento de productos y materiales y otros. Comprobacion del
producto con pruebas, planos, esquemas, maquetas u otros. Correcciones y ajustes durante la
puesta en marcha. Velocidad de la maquina. Relacidon materias primas y velocidad.

2 El proceso de produccion en lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos
de papeleria
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Interpretacion de los datos de la orden de trabajo relacionados con el proceso de produccion.
Revisién del producto. Reajuste manual, electrénico 6 informdtico de los parametros del producto.
Defectos en la elaboracidn de envases, embalajes y articulos de papeleria. Causa / correccidn.
Supervisidn de la formacién de paquetes, apilado, paletizado e identificacion de los productos a la
salida de las lineas de elaboraciéon de envases, embalajes y articulos de papeleria. Normas de
seguridad, salud y proteccién ambiental vinculadas al proceso de elaboracién de envases,
embalajes y articulos de papeleria.

3 Control de calidad durante el proceso de elaboracién de envases, embalajes vy

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 elaboraciéon 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 materia as para la inspeccion del
producto. Muestreo. Fiabilidad. Medicion.

4 Mantenimiento de primer nivel en lineas de dgborgion de envases, embalajes y

articulos de papeleria
Instrucciones técnicas de mantenimiento.
embalajes y articulos de papeleria. Elementos d
Normas de seguridad, salud y proteccion i
de las lineas de elaboracién de env

pi de las lineas de elaboracidon de envases,
ridad de las diferentes unidades del proceso.
tal'vinculadas a las operaciones de mantenimiento
y articulos de papeleria.

Parametros de contexto d

Espacios e instalaciones
Taller de transformados d 0

Aula polivalente de un mi de2m? por alumno o alumna.

Perfil profesiona rmador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la elaboracion de envases, embalajes y
articulos de papeleria, que se acreditard mediante una de las formas siguientes:

- Formacidon 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 5
PROCESOS EN ARTES GRAFICAS

Nivel:

2

Cddigo: MF0200_2
Asociado a la UC:  UC0200_2 - OPERAR EN EL PROCESO GRAFICO 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 fases: preimpresion,
impresidon encuadernacion y transformados, iderando la comunicacion entre
ellas mediante modelos de estandarizacion?
CE1.1 Explicar las caracteristicas y configuracig

CE1.3 Analizar, desde el punto de vis
dado:

- Formatos y medidas.

- Tipologia.
- Colores.

- Soportes.
- Encuadernacid

practico de elaboracion de un producto grafico dado, relacionar y
tas fases de preimpresion que han intervenido en su elaboracién:

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

- Tramas: lineatura, forma del punto y angulacién.

- Separacion de colores.

- Sistemas de trazado y compaginacién utilizados.

CE1.5 En un supuesto practico de elaboracion de un producto grafico dado, describir y
reconocer las caracteristicas del sistema de impresidn 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 preimpresién, impresion y encuadernacién vy
acabados, describiendo y relacionando sus principales fases con las maquinas, equipos, materias
primas y productos utilizados.

CE1.7 Describir los sistemas electréonicos de impresién mds significativos.
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CE1.8 Describir y reconocer las caracteristicas del proceso de postimpresién para la elaboracion
de un producto grafico tipo segun el proceso definido y los materiales utilizados.

C2: Clasificar los productos graficos segin su composicién y sus caracteristicas
funcionales: papeleria, carpeteria, estucheria, edicidn 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 segln su naturaleza y funcionalidad:
papeleria, carpeteria, estucheria, edicion y publicidad.

C3: Reconocer y analizar los parametros y medidas de pleados en las artes
graficas.
CE3.1 Identificar los espacios cromaticos: RGB, CMY

CE3.2 Describir los equipos de medida utiliza
espectrofotémetro, identificando la aplicacién o de ellos.

CIE Lab, utilizados en artes graficas.

CE3.3 Describir las distintas fuentes i6n, temperatura de color y condiciones de
observacién para reproducir el color enjcon estandarizadas.
CE3.4 En un supuesto practico _de icionfde color y a partir de diferentes muestras de

originales a color:
- Identificar los parametros de 0, saturacidén, tono e indice de metameria.
en los espacios cromaticos.

u posibilidad de reproduccion en el sistema grafico.

Ca. as aplicables sobre prevencion de riesgos laborales y
\ es en el proceso grafico con las operaciones que se desarrollan
en cada una‘'de sus fases.

CE4.1 Reconocer la normativa aplicable sobre prevencién de riesgos laborales vy
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 sobre prevencidon 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.

C5:  Analizar el proceso de control de calidad en un 'proceso tipo' de artes gréficas.
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 recepcidon de materias primas.

CES5.3 Describir los instrumentos utilizados en el control de calidad: densitometros,
espectrofotdmetro, tiras de control y aparatos de control en linea de produccion, identificando
su aplicacion en las distintas fases del proceso gréfico.

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

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

- Seleccionar el instrumento de medicién requerido.

- Realizar la calibracién del instrumento de medicidn.

- 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 eagpro de transformados, a partir de

un producto grafico que hay que encuadernar y/o, @ , identificar y evaluar los defectos

detectados en:

- Formato y margenes.
- Marcas de corte.

- Sefiales de registro.

- Signaturas.

- Sentido de fibra.

- Repintados.

- Troqueles.

CE5.7 Describir las cara

ica lidad mas significativas de los productos de:
s> valoracién subjetiva, marcas de corte, huellas, sefiales de

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 organizacion.

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 comunicacion. 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 vy
sistemas de pruebas.

Trazado y montaje. Elementos del montaje. Software especifico.

Sistemas de impresion. Equipos, prestaciones, comparacién 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.

Color y su medicién

Naturaleza de la luz.

Espectro electromagnético.

Filosofia de la visidn.

Espacio cromatico.

Factores que afectan a la percepcion del col

Sistemas de representacién del color: MU , HSL, HSV, PANTONE, CIE, CIE-Lab, GAFT.

densitometros, colorimetros, brilldmetros vy

Normas vige
Sefiales y alarma
Normativa medioambiental.

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, penetracién, fijado, ganancia de
estampacion, equilibrio de color y de grises).

Areas de control en la impresién. Medicién.

Calidad en postimpresién.

Control visual de la encuadernacién y manipulados.

Comprobacién de defectos del encuadernado y manipulados.

Estandarizacion de la calidad.

Control de calidad en artes graficas
La calidad en la fabricacion.
El control de calidad. Conceptos que intervienen.
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Elementos de control.
Fases de control: recepciéon de materiales, procesos y productos.
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 productivid ue se acreditard mediante una
de las dos formas siguientes:

- Formacién académica de nivel 2 (Marco Espafiol de Cuali
Ingenieria Técnica, Arquitectura Técnica, Diplomatura o d
campo profesional.

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

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

s para la Educacion Superior),
erior nivel relacionadas con el
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MODULO FORMATIVO 6
MATERIAS PRIMAS Y PRODUCTOS AUXILIARES EN PROCESOS DE
TRANSFORMACION DE PAPEL, CARTON Y OTROS MATERIALES

Nivel:

2

Cédigo: MF1335_2
Asociado a la UC:  UC1335_2 - PREPARAR LAS MATERIAS PRIMAS Y LOS PRODUCTOS AUXILIARES

PARA LA TRANSFORMACION DE PAPEL, CARTON Y OTROS MATERIALES

Duracion (horas): 120
Estado: BOE

Capacidades y criterios de evaluacion

C1:

Interpretar diferentes érdenes de produccig
asi como las instrucciones y especificacio
relacionadas con la preparacion de
materiales intermedios utilizados en | os de transformaciéon de papel,
carton y otros materiales.

CE1.1 Identificar los elementos que €omponen una orden de produccién de un producto a

inando los componentes,
de modelos y maquetas

transformar y describir las inst onadas con la preparacién de materias primas,
productos auxiliares y materi edios para la transformacion de papel, cartdn y otros
materiales que aparecen e

CE1.2 Identificar difere de productos para la transformacién que normalmente se

adjuntan con las ordene cion y reconocer las instrucciones que aparezcan anotadas.
CE1.3 Localizar ifi partir de la maqueta, prueba o cualquier otro producto que sirva
de modelo, las imas y productos auxiliares de acuerdo con las indicaciones de una

a\partir de diferentes productos transformados, la informacidn relativa a los
soportes, s de unién o soldado, parametros de conversion, tintas y otros, verificando
que cumplen [as’normas o estandares de calidad tipo.

CE1.5 Reconocer, en una hoja de produccién tipo, las informaciones técnicas y de produccion
para la preparacion de las materias primas a emplear: papeles (pliego/bobina), cartones,
plasticos (pliego/bobina), colas, adhesivos, granzas poliméricas, parafinas, tinta, fotopolimeros,
alambres de cosido y otros.

CE1.6 En un supuesto practico de interpretacion de la orden de produccion de un proceso de
transformacion de papel, cartdn y/u otros materiales:

- Comprobar que la orden de produccidon 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 (pliego/bobina), cartones, plasticos (pliego/bobina), colas, granzas poliméricas,
parafinas adhesivos, tinta, fotopolimeros, alambres de cosido y otros.

- Secuenciar del proceso de transformacién de papel, cartén y otros materiales mediante la
interpretacion de la orden de trabajo dada.
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C2: Valorar el comportamiento de los productos auxiliares y materiales intermedios
utilizados en procesos de transformacién de papel, cartén y otros materiales,

relacionandolos con su aplicacion.
CE2.1 Diferenciar y describir las propiedades de los materiales y productos utilizados
habitualmente en los procesos de transformacién de papel, cartdn y otros materiales.

CE2.2 Identificar distintas formas impresoras y su aplicacion en los procesos de transformacion
de papel, cartdén y otros materiales.

CE2.3 Determinar los factores que hacen que unas materias primas sean compatibles con
diferentes trabajos estandarizados a realizar: temperatura, humedad y otros.

CE2.4 Seleccionar las colas y adhesivos a partir de una orden de produccién dada, con
indicaciones relativas a un producto grafico a transformar apropiados para el producto indicado.
CE2.5 Medir las condiciones ambientales de un taller de transformados tipo e interpretar
correctamente las especificaciones técnicas ajustando los parametros de utilizacion,
temperatura y cantidad de materiales que se van a transformar al producto a obtener.

CE2.6 Relacionar propiedades fisico-quimicas de las mate imas como colas y adhesivos
con los distintos aditivos aplicables para modificar dichas

o'\transformado, caracterizado por
unas instrucciones de produccién dadas:

- Estimar la cantidad de colas necesarias par
necesarios que permita el suministro constante
- Ajustar las propiedades fisico-quimi
conseguir valores 6ptimos de funcion
- Registrar los valores previstos en los
- Cumplir la normativa aplicab
medioambiente.
CE2.8 En un supuesto sformados de papel y cartén y a partir de diferentes
ordenes de produccio se indique la utilizacidn de distintos sistemas de impresion en
linea con el proces

ositos se mantengan en los valores

las y adhesivos, anadiendo aditivos hasta
Aquinas, segun instrucciones de aplicacion.
ntos establecidos.

evencién de riesgos laborales y proteccién del

resoras, y sus caracteristicas de calidad y buena utilizacién,
como: golpes, araiazos, restos de tinta, polvo y otros, tanto en las
no imagen.
para que la viscosidad, temperatura, resistencias y otras propiedades se
etros previstos de utilizacién segun el proceso donde se vaya a utilizar: tipo
de impresiodn, tipo de soporte, acabado requerido u otros.
- Cumplir la normativa aplicable sobre prevencién de riesgos laborales y proteccién del
medioambiente.

C3: Valorar las caracteristicas de soportes papeleros y plasticos respecto al proceso
tipo de transformacién, mediante ensayos fisico-quimicos.
CE3.1 Describir las caracteristicas y propiedades de los distintos soportes a transformar y
relacionarlas con los procesos de transformacién, valorando la compatibilidad entre ellos.
CE3.2 Identificar las propiedades de diferentes soportes utilizados en los procesos de
transformacion de productos graficos, efectuando mediciones con equipos de medida
especificos: gramaje, resistencia a la traccion, resistencia al rasgado, condiciones de entintado y
otras.
CE3.3 Medir la temperatura, humedad relativa y otras caracteristicas de los soportes papeleros:
papel y cartén, a partir de unas instrucciones de produccidon dadas, comprobando que sus
valores estén dentro de unos margenes de tolerancia establecidos.
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CE3.4 Efectuar, a partir de diferentes soportes dados, mediciones de espesor, electricidad
estatica, rigidez, flexibilidad, tensién superficial y otras caracteristicas de los soportes asi como
los tratamientos superficiales a los que hayan sido sometidos, comprobando que sus valores
estén dentro de los margenes de tolerancia establecidos.

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

CEA4.1 Describir las normas de calidad y seguridad aplicables al acondicionado de las materias
primas y materiales utilizados en sistemas de transformacién de productos graficos.

CEA4.2 Comprobar, a partir de unos materiales dados, que las dimensiones, la cantidad y la
calidad del soporte a transformar se corresponden con las especificaciones de una orden de
produccion dada.

CE4.3 Airear e igualar un soporte formateado, a partir de una orden de producciéon dada,
rompiendo la adherencia de las hojas y apilarlo sigui las indicaciones recibidas o
establecidas en la orden de produccion.

CE4.4 Identificar los posibles defectos que se puede
intermedios, troquelados, hendidos y otros, asi co
el producto grafico transformado.

transformacion y a partir de unos materi amente impresos o troquelados:
- Revisar y comprobar la ausencia en la fase de impresion, la correccion del

la produccion segun los proces@s de transformacién posteriores indicados.
- Registrar los datos sobregiinyi in de tomar las medidas correctoras oportunas.

a aplicable sobre prevencién de riesgos laborales y proteccion del
medioambie eraciones de preparacién y control de los soportes a transformar.

Capacidades
trabajo
Clrespecto a CEL1.6; C2 respecto a CE2.7 y CE2.8; C4 respecto a CE4.3 y CE4.5.

adquisicion debe ser completada en un entorno real de

Otras Capacidades:

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cumplimiento de los objetivos.

Reconocer el proceso productivo de la organizacion.

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.

Favorecer la igualdad efectiva entre mujeres y hombres en el desempeiio competencial.

Promover la igualdad de trato entre mujeres y hombres, evitando discriminaciones, directas o
indirectas, por razén de sexo.

Contenidos
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Preparacion de las materias primas en procesos de transformaciéon de papel, carton
y otros materiales

Orden de produccién, maquetas, planos y modelos; instrucciones.

Secuencializacién del proceso; trazabilidad de los productos y materiales; formularios.
Identificacién 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, pardmetros de
conversion, tintas y otros.

Caracteristicas técnicas de los soportes: papeles, cartones, pldsticos y otros materiales.

Parametros a controlar en la preparacion: calidad, cantidad y dimensiones.

Normativa aplicable sobre prevencién de riesgos laborales y proteccién del medioambiente.

2 Control de calidad de las materias primas y productos auxiliares en procesos de

transformacion de papel, cartdén y otros materiales

Estandares de calidad; ensayos de laboratorio.

Aparatos y equipos de laboratorio de ensayos: metro, termé SWiscosimetro, micrometro y
otros.

Vanres de trabajo- mérgenes de tolerancia.

Resistencia al frote y a arafiazos de tintas,
Comprobaciones visuales: correcto troqu
Ajuste de las caracteristicas fisico-
propiedades.

Valores de trabajo; margenes

3 Comportamiento d

Propiedades de los los productos
Compatibilidad'd ales con los procesos de transformacién: factores a considerar
Posibles defeg s soportes que dificultan la produccién.

Sistemas de impte incorporados al proceso de transformacién.
Condiciones ambientales de trabajo; temperatura y humedad.
Aplicacion de los productos sobre los materiales; comportamiento.
Formas impresoras y su aplicacion.

Seleccion de adhesivos; manuales de utilizacion.

4 Preparacion de los productos auxiliares para los procesos de transformacion de

papel, carton y otros materiales

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.

Normativa aplicable sobre prevencién de riesgos laborales y proteccién medioambiental.

Parametros de contexto de la formacion
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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, prevencién de riesgos laborales, salud laboral, accesibilidad universal, disefio universal o
disefo para todas las personas y proteccion 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 transformacidn de papel, cartén y otros materiales, 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 petencias relacionadas con
este modulo formativo.
2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con ablezcan las Administraciones

competentes.
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MODULO FORMATIVO 7
Realizacion de tratamientos superficiales en papeles, cartones y otros materiales

Nivel: 2

Cddigo: MF1343 2

Asociado a la UC:  UC1343_2 - Realizar tratamientos superficiales en papeles, cartones y otros
materiales

Duracion (horas): 60

Estado: BOE

Capacidades y criterios de evaluacion

Cl: Determinar los tratamientos superficiales que se plicar sobre papeles,
cartones y otros soportes en funcién de la sidades técnicas de procesos
posteriores.

CE1.1 Describir los tratamientos superficiales se plicar a los diferentes materiales y

las caracteristicas que les confieren.
CE1.2 Relacionar los tratamientos supe
los beneficios sobre la superficie del
CE1.3 A partir de unos ensayos si
adhesivos, parafinas u otros ma ervengan en procesos posteriores:

- Valorar la compatibilida > soporte y material en cuanto al secado, anclado,
estabilidad tonal, resisteptia 3 resistencia quimica y otras caracteristicas segin unos

los materiales sobre los que se aplican y con

diferentes materiales utilizando tintas, colas,

- Identificar lamientos que necesitan cada material en base a los resultados
obtenidos.
CE1.4 Realiza

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 impresién y transformado por los que debe pasar el soporte de
acuerdo a unos criterios dados.

- Proponer el tratamiento superficial mas apropiado que garantice la impresién, 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 drdenes de trabajo para
producciones simuladas.
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CE2.1 Describir diferentes sistemas y paneles de control utilizados en equipos de tratamiento
superficial.

CE2.2 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.

CE2.3 En diferentes casos practicos debidamente caracterizados de configuracidén de sistemas
electronicos 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 ejecutables y
coinciden con los tratamientos definidos.

- Introducir los datos en el sistema electrénico de control siguiendo el orden establecido,
las indicaciones de una orden de trabajo dada y los pardmetros 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.

anismos de alimentacion,
to superficial en base a unas

C3:  Aplicar procedimientos técnicos de ajuste e

CE3.1 Identificar los diferentes mecanismos entacion de equipos de tratamiento
superficial tanto para materiales en plie mo'ef bobina.
CE3.2 Relacionar los diferentes meganis alimentacion de las diversos equipos de

tratamiento superficial con los productes que s obtienen.

CE3.3 Identificar las partes de e intervienen en la alimentacidon de materiales:
grupo neumatico, cabezal defa ion, portabobinas, cuerpos de tensién asi como los
ajustes mecanicos y/o el dni deben establecerse.

papeles, plasticos syrodillos transportadores, células de carga, cintas antipegado asi como
la regulacién m i electronica que debe establecerse.

tos y mecanismos del sistema de salida tales como rebobinadores,
cuchillas de corte y otros, asi como la regulacién mecanica y/o

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 alimentacidon tales como grupo
neumatico, cabezal de alimentacion, portabobinas, cuerpos de tensién y otros, mecanicamente
y/o a través de los sistemas electronicos de control segin 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 alimentacion, paso y salida de los
materiales, haciendo los reajustes necesarios.
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- 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 los equipos.

C4: Emplear técnicas de tratamiento superficial sobre diversos materiales mediante
la aplicacion de barnizados, parafinados, metalizados, tratamientos corona vy
otros a partir de distintas érdenes de trabajo.

CE4.1 Identificar los diferentes equipos que existen para la aplicacidon 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.

CEA4.3 Identificar las herramientas y Utiles de control de calidad en la aplicacidn de tratamientos
superficiales, relacionandolos con los controles que se realizan.

CE4.4 En un supuesto de aplicacién de tratamientos superficiales debidamente caracterizado,
describir la frecuencia de muestreo y las medidas de co ecesarias para garantizar un
control de calidad adecuado.

CE4.5 En varios supuestos practicos de tratamientogs
muestras, unos requerimientos y una orden de trabaj
- Determinar el tipo de tratamiento que ar.
- Ajustar los mecanismos de alimentacid alida del material por la maquina.

- Disponer y ajustar los mecanism ispoSitivos del tratamiento que se vaya a aplicar.

- Aplicar el tratamiento comproband ante los ensayos precisos que se ha aplicado
correctamente.

- Realizar las operacio

icial de materiales, a partir de unas

a normativa sobre prevencién de riesgos vy
eraciones de tratamiento superficial de materiales.

C5: ‘@ imiento de primer nivel en equipos de tratamiento

utilizadas € ipos de tratamiento superficial.

CE5.3 Identificaf 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 periddico de los equipos de tratamiento superficial, segun las
instrucciones del fabricante.

- Comprobar el funcionamiento y realizar el mantenimiento de los circuitos y filtros de
aire de los equipos de tratamiento superficial, segin las normas de mantenimiento establecidas.
- Realizar la limpieza 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 prevencién de riesgos
vinculados al mantenimiento de equipos de tratamiento superficial.
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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.

Compartir informacion con el equipo de trabajo.

Cumplir con las normas de correcta produccién.

Demostrar autonomia en la resolucién 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 limp

Participar y colaborar activamente en el equipo de trabajo.
Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cumplimie
Trasmitir informacién con claridad, de manera ordenads
adecuadas en cada momento.

jetivos.
urada y precisa a las personas

Contenidos

1 Aplicacion de tratamientos superficgles’endbapeles, cartones y otros materiales
Proceso general de aplicacién de tr, erficiales. Principios tecnoldgicos.
Identificaciéon y funcionamiento quipos. Elementos de los dispositivos. Instrucciones
técnicas y esquema de funcion
Preparacion y ajuste de los@ispasitivos de tratamiento superficial.
Control del proceso. Si oficos de control. Variables y parametros.
Normas de seguridad, sa proteccién ambiental vinculadas a la aplicacién de tratamientos
superficiales.

2  Analisis y dé tratamientos superficiales en papeles, cartones y otros
materiales
Clasificacién 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. Estandares 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.
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Parametros de contexto de la formacion

Espacios e instalaciones
Taller de transformados de 150 m?

Laboratorio de ensayos de 60 m?

Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno o alumna.

Perfil profesional del formador o formadora:

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:

- Formacidn 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 cam competencias relacionadas
con este mddulo formativo.
2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo conWlo establezcan las Administraciones

competentes. ‘





