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CUALIFICACION PROFESIONAL:
Operaciones de encuadernacion industrial en rustica y tapa dura

Familia Profesional: ~ Artes Grdficas

Nivel: 2

Cddigo: ARG420_2
Estado: BOE
Publicacion: RD 1955/2009

Referencia Normativa: Orden PRE/1633/2015

Competencia general

Realizar la confeccién y estampado de tapas asi como la encuadernacién industrial de libros y otros
productos, preparando y ajustando los elementos de las maquinas de confeccién y estampado de tapas,
de las lineas de rustica y tapa dura y las materias primas necesarias, segun la productividad y calidad
establecidas e interviniendo en el proceso grafico, aplicando el plan de prevencidn de riesgos laborales y
de proteccién ambiental.

Unidades de competencia

UC0691_2:  Preparar las materias primas y los productos auxiliares para la encuadernacion
UC0200_2: Operar en el proceso gréfico en condiciones de seguridad, calidad y productividad
UC1350_2: Confeccionar y estampar tapas para encuadernacién industrial

UC1351_2:  Efectuar la encuadernacién industrial en lineas de rustica y tapa dura

Entorno Profesional

Ambito Profesional

Desarrolla su actividad profesional en la industria gréfica, en el drea de postimpresion. En medianas o
grandes empresas, con niveles muy diversos organizativo/tecnoldgicos. Se integra en un equipo de
trabajo donde desarrolla tareas individuales y en grupo sobre la elaboracién y el estampado de tapas,
asi como operaciones de encuadernacion en lineas de rustica y tapa dura. En general dependera
organicamente de un mando intermedio. El trabajo se realiza por cuenta ajena.

Sectores Productivos

Sector de artes graficas, constituyéndose en su propio subsector de encuadernacién o bien formando
parte de otros sectores graficos como editorial y fabricacion de articulos de papel y cartdon en las que se
realizan diferentes procesos de preimpresidn, impresidn y postimpresidn, siendo éste uno de ellos.

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

e Operador de maquinas de estampacién de tapas

e Operador de maquinas de confeccidn de tapas

e Operador de lineas de rustica

e Operador de lineas de tapa dura

e Operador de maquinas para encuadernar
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e Operador de maquinas de cubrir
e Conductor de maquinas de cubrir

Formacion Asociada (420 horas)
Moédulos Formativos

MF0691_2: Materias y productos para encuadernacién ( 90 horas)

MF0200_2: Procesos en Artes Graficas ( 120 horas )

MF1350_2: Confecciony estampacion de tapas para encuadernacion industrial ( 90 horas )

Pagina:

MF1351_2: Encuadernacién industrial en lineas de rustica y tapa dura ( 120 horas )
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UNIDAD DE COMPETENCIA 1
Preparar las materias primas y los productos auxiliares para la encuadernacion

Nivel:

2

Codigo:  UC0691 2
Estado: BOE

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1:

RP2:

RP3:

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Preparar las materias primas y los productos auxiliares, aplicando los métodos de
trabajo establecidos de forma que se garantice la continuidad en la tirada.

CR3.1 La cantidad y calidad de las materias primas y los productos auxiliares se comprueban,
garantizando su conformidad con la orden de produccion.
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CR3.2 Las materias primas se apilan de forma ordenada en el entorno de la mdaquina
asegurando la continuidad de la produccidon sin interrupciones, cumpliendo la normativa
aplicable de prevencion de riesgos laborales y medioambientales.

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

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

Contexto profesional

Medios de produccion

Materiales para encuadernacién: papeles, cartones, telas, pieles, hilos, alambre, colas y otros. Equipos
auxiliares de encuadernacion: pallets, atadoras, precintos, cajas y otros. Pliegos impresos. Controladores
de humedad del papel, escuadras, flexdmetros. Equipos auxiliares.

Productos y resultados

Control de calidad de las materias primas, productos auxiliares y pliegos impresos. Papeles, telas, pieles,
cartones, cartulinas y otros apilados preparados para la encuadernacién. Productos auxiliares: colas,
hilos, alambre de acero, preparados para la encuadernacion.

Informacion utilizada o generada

Orden de trabajo. Documentacion técnica de las materias primas. Maquetas. Pruebas modelo.
Normativa aplicable de prevencién de riesgos laborales y medioambientales. Estandares de calidad.
Instrucciones técnicas de equipos.
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UNIDAD DE COMPETENCIA 2
Operar en el proceso grafico en condiciones de seguridad, calidad y productividad

Nivel:

2

Codigo:  UC0200 2
Estado: BOE

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1:

RP2:

RP3:

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Contexto profesional

Medios de produccion

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

Productos y resultados

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

Informacion utilizada o generada

Orden de produccion. Documentacion técnica de equipos y maquinas de preimpresion, impresion y
postimpresion. Normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y medioambientales. Estandares
y normas de calidad a aplicar en el proceso grafico. Fichas técnicas de equipos. Manuales de
mantenimiento. Planes de control de calidad de la empresa.
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UNIDAD DE COMPETENCIA 3
Confeccionar y estampar tapas para encuadernacioén industrial

Nivel:

2

Codigo: UC1350 2
Estado: BOE

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1:

RP2:

Interpretar la orden de trabajo comprobando que recoge las instrucciones y
datos necesarios para preparar las maquinas de confeccién y estampacion.

CR1.1 Las instrucciones técnicas que aparecen en la orden de trabajo para un proceso de
confeccién y estampado de tapas: nimero de ejemplares, tipo de tapa (cromo, tela, guaflex,
otros), tamafio y calibre del cartén, tamano y tipo de lomo, caracteristicas de la estampacidn,
juego de la tapa, y otros, se verifican para poder iniciar la preparacién de las maquinas de
confeccionar y estampar tapas.

CR1.2 El modelo o maqueta que acompafia a la orden de trabajo se comprueba antes de iniciar
la preparacién de la maquina, contrastandolo con los datos de la orden de trabajo.

CR1.3 Los controles de calidad definidos en la orden de trabajo se identifican interpretando las
caracteristicas de los mismos.

Regular y ajustar los mecanismos de la maquina de confeccidn de tapas para su
puesta en marcha, conforme a las caracteristicas técnicas del trabajo.

CR2.1 Los materiales suministrados se comprueban visualmente y/o mediante los
instrumentos de medida apropiados, observando que no presentan anomalias que dificulten su
posterior produccién y que se ajustan a las caracteristicas determinadas en la orden de trabajo.
CR2.2 La medida de la tapa que se va a confeccionar se valora teniendo en cuenta el bloque
interior del producto a encuadernar o la maqueta, asi como las medidas de las cejas y del lomo
establecidas en la orden de trabajo.

CR2.3 El cuerpo introductor del cartén para los planos y el lomo se regula ajustando las
escuadras, los mecanismos de transporte y nivelando el calibre segin las medidas de la tapa y el
tipo de lomo.

CR2.4 El cilindro portacaucho o engomador se prepara colocando el caucho manualmente en
la posicion correcta permitiendo la aplicacidon del adhesivo sobre el material de cubierta.

CR2.5 El cuerpo introductor de material de cubierta se regula segun el calibre del material y
ajustando las escuadras y los mecanismos de transporte para la entrega al cilindro portacaucho
o engomador.

CR2.6 El colero se regula ajustando la densidad, cantidad y temperatura del adhesivo teniendo
en cuenta las caracteristicas del material de cubierta y manteniendo el nivel estable durante la
tirada.

CR2.7 El cuerpo de pegado y plegado se regula sincronizando los brazos plegadores de
delantera, cabeza y pie teniendo en cuenta el grosor del cartdn y el material de cubierta,
evitando bolsas de aire, agujetas y que los dobleces en las esquinas queden montados o sin
pegar.

CR2.8 Los elementos de presion se regulan y ajustan, teniendo en cuenta la superficie y grosor
de la tapay la cantidad y tipo de adhesivo.
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CR2.9 Los elementos y mecanismos del sistema de apilado y de salida se ajustan, teniendo en
cuenta las medidas de la tapa, la velocidad de produccién y las especificaciones de apilado.
CR2.10 Las operaciones de regulacion y ajuste de la maquina de confeccidon de tapas se
realizan aplicando las normas de seguridad especificadas en el plan de prevencién de riesgos
laborales y de proteccion ambiental.

Obtener las tapas confeccionadas segun las instrucciones de la orden de trabajo
realizando los controles del producto y del proceso necesarios para garantizar la
productividad y la calidad establecida.

CR3.1 El acopio y la alimentacidn de los materiales necesarios: cartones, material de cubierta y
colas se realiza de forma que se eviten paradas innecesarias, comprobando la correspondencia
con la orden de trabajo.

CR3.2 El control de calidad se realiza segln la frecuencia establecida por la empresa y con los
elementos de mediciéon adecuados, segln las instrucciones de la orden de trabajo, garantizando
la uniformidad de los resultados a lo largo de la tirada y registrando dichos controles en los
documentos habilitados por la empresa.

CR3.3 La posicion del texto e imagenes del material de cubierta se controla, comprobando el
centrado en el lomo, en la portada y en la contraportada.

CR3.4 La fijacidn del material de cubierta a los planos y la lomera se controla, comprobando el
juego de tapa, la ausencia de agujetas y bolsas de aire y que las puntas estén correctamente
pegadas y sin arrugas.

CR3.5 La velocidad éptima de la mdaquina se mantiene a lo largo de la tirada, corrigiendo las
anomalias si las hubiera, mediante el reajuste de los pardmetros necesarios en cada caso.

CR3.6 Los datos relativos a la produccidon tales como cantidad de tapas, tiempos de
produccidon, maquina, tipo de parada, incidencias y otras se registran en el documento
habilitado por la empresa a fin de contribuir al control de los planes de produccién y control de
costes.

CR3.7 Llas tapas confeccionadas se paletizan y se identifican siguiendo las indicaciones de la
orden de trabajo, contribuyendo al control de la produccidn y evitando que puedan deteriorarse
en el posterior manejo y transporte.

CR3.8 Las operaciones de manejo de la maquina durante la obtencion de tapas confeccionadas
se realizan aplicando las normas de seguridad especificadas en el plan de prevencidn de riesgos
laborales y de proteccidon ambiental.

CR3.9 Los residuos producidos en el puesto de trabajo se depositan en los lugares previstos en
el plan de prevencién y proteccidon ambiental establecido por la empresa.

Regular y ajustar los mecanismos de la maquina de estampacion de tapas para su
puesta en marcha, conforme a las caracteristicas técnicas del trabajo.

CR4.1 Las tapas suministradas se comprueban visualmente y/o mediante los instrumentos de
medida apropiados, observando que no presentan anomalias que dificulten su posterior
produccidn y que se ajustan a las caracteristicas determinadas en la orden de trabajo.

CR4.2 laintroduccion de tapas a la platina de estampacion se regula ajustando las escuadras y
los mecanismos de transporte teniendo en cuenta el tamafio y calibre de la tapa.

CR4.3 La colocaciéon y el avance de la bobina de pelicula de estampacion se determinan en
funcion de la ubicacién y superficie de la estampacién, permitiendo conseguir el mejor
aprovechamiento de la pelicula.
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CR4.4 Lafijacidon de los grabados en la pletina de estampacidn se realiza ajustando su posicién
respecto a la prueba o el modelo suministrado, comprobando su correspondencia y verificacion
del contenido del mismo.

CR4.5 La temperatura y la presion de la pletina se ajustan teniendo en cuenta la pelicula de
estampacion, la superficie a estampar, el calibre del cartén, el material de cubierta y las
caracteristicas del grabado.

CR4.6 La estampacion se realiza sincronizando la entrada en presién de la pletina, la
alimentacién de la tapa y el avance de la pelicula de estampacién.

CR4.7 Los elementos y mecanismos del sistema de apilado y de salida se ajustan, teniendo en
cuenta las medidas de la tapa, la velocidad de produccién y las especificaciones de apilado.
CR4.8 Las operaciones de preparacion y ajuste de los mecanismos de la maquina de
estampacion de tapas se realizan aplicando las normas de seguridad especificadas en el plan de
prevencién de riesgos laborales y de proteccién ambiental.

Obtener las tapas estampadas segun las instrucciones de la orden de trabajo
realizando los controles del producto y del proceso necesarios para garantizar la
productividad y la calidad establecida.

CR5.1 El acopio y la alimentacién de las tapas y de las peliculas necesarias para la produccién
se realiza de forma que se eviten paradas innecesarias, comprobando la correspondencia con la
orden de trabajo.

CR5.2 La estampacién de la tapa a uno o varios colores se realiza en una o varias pasadas en
funcion de la superficie y ubicacidn de los elementos a estampar, comprobando a lo largo de la
tirada el correcto registro de los colores.

CR5.3 El contenido de la estampacién se revisa comprobando su correcta posicién vy
comparando los textos y demads elementos con la prueba.

CR5.4 La calidad de la estampacioén se controla comprobando la uniformidad en los fondos, la
adherencia de la pelicula, posibles reventados y pérdida de detalles, reajustando la presion y/o
la temperatura en caso necesario.

CR5.5 El control de calidad se realiza segun la frecuencia establecida por la empresa y con los
elementos de medicion adecuados, segln las instrucciones de la orden de trabajo, garantizando
la uniformidad de los resultados a lo largo de la tirada y registrando dichos controles en los
documentos habilitados por la empresa.

CR5.6 La velocidad dptima de la maquina se mantiene a lo largo de la tirada, corrigiendo las
anomalias si las hubiera, mediante el reajuste de los parametros necesarios en cada caso.

CR5.7 Los datos relativos a la produccidn tales como cantidad de tapas estampadas, tiempos
de produccién, mdaquina, tipo de parada, incidencias y otras se registran en el documento
habilitado por la empresa a fin de contribuir al control de los planes de produccién y control de
costes.

CR5.8 Las tapas estampadas se colocan en palets siguiendo las indicaciones de la orden de
trabajo, comprobando que no queden contrapeadas y evitando que en el posterior manejo y
transporte puedan deteriorarse.

CR5.9 Los palets se identifican mediante cartelas de acuerdo a las indicaciones de la orden de
trabajo, para facilitar el control de la produccion y ayudar a su facil identificacion posterior.
CR5.10 Las operaciones de manejo de la maquina durante la estampacién de tapas se
realizan aplicando las normas de seguridad especificadas en el plan de prevencién de riesgos
laborales y de proteccién ambiental.

CR5.11 Los residuos producidos en el puesto de trabajo se depositan en los lugares
previstos en el plan de prevencion y proteccién ambiental establecido por la empresa.
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RP6: Realizar el mantenimiento de primer nivel de las maquinas de confeccién y
estampado de tapas, segun las instrucciones técnicas de las mdaquinas y los
protocolos de trabajo establecidos por la empresa, para mantenerlas en
condiciones 6ptimas de funcionamiento y seguridad.

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

CR6.3 Los componentes de las maquinas de confeccion y estampacidon se mantienen en los
niveles de limpieza establecidos en el plan de mantenimiento de la empresa.

CR6.4 Los coleros se mantienen limpios eliminando los trozos de materiales e impurezas de su
interior evitando una incorrecta alimentacion de la cola.

CR6.5 Las actuaciones establecidas en el plan de mantenimiento de primer nivel se realizan
segun la periodicidad definida y registrando los datos requeridos segun procedimientos de la
empresa.

CR6.6 Los dispositivos de seguridad de las maquinas de confeccion y estampacion de tapas y
de los equipos auxiliares se comprueban y mantienen operativos segun el plan de prevencion de
riesgos vigente.

Contexto profesional

Medios de produccién
Cartones. Materiales de cubierta. Colas y adhesivos. Pelicula de estampar. Maquinas de confeccionar
tapas. Mdaquinas de estampar. Instrumentos de medicién: metro, flexémetro. Grabados para estampar.
Contenedores de residuos.

Productos y resultados

Puesta a punto de la maquina de confeccionar tapas: regulacién y ajuste. Puesta a punto de la maquina
de estampar: regulacion y ajuste. Limpieza y mantenimiento de primer nivel. Tapas confeccionadas.
Tapas estampadas. Paletizado de las tapas.

Informacion utilizada o generada

Orden de trabajo. Modelo o maqueta. Procedimientos de calidad definidos por la empresa. Documento
con los parametros de calidad de los procesos. Ficha técnica de los materiales empleados.
Documentacion técnica de equipos y maquinas de confeccionar y estampar tapas. Plan de prevencion
de riesgos laborales y de proteccién ambiental. Estdndares y normas de calidad. Documentos de control
de la produccion. Registro de datos de mantenimiento.



UNION EUROPEA L
Fondo Social Europeo Pagina: 11de 33
“El FSE invierte en tu futuro”

UNIDAD DE COMPETENCIA 4
Efectuar la encuadernacion industrial en lineas de rustica y tapa dura

Nivel:

2

Codigo: UC1351 2
Estado: BOE

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1:

RP2:

Interpretar la orden de trabajo verificando que recoge los datos necesarios para
preparar las lineas de rustica y tapa dura, comprobar la correspondencia con los
materiales suministrados y determinar la coordinacién con el equipo de trabajo

cuando proceda.

CR1.1 Las instrucciones técnicas que aparecen en la orden de trabajo tales como tipo de
encuadernacion, nimero de ejemplares, total de pliegos y nimero de paginas del mismo, tipo
de tapa y/o cubierta, formato de pagina, gramaje del papel, juego de la tapa, tamafio de la
cortesia y otros se validan verificando que son ejecutables y contrastandolas con los materiales
suministrados.

CR1.2 Los materiales suministrados tales como cubiertas o tapas, guardas, cuadernillos
plegados, bloques cosidos y otros se comprueban visualmente observando que no presentan
anomalias tales como: vicio cogido en el palet, tension incorrecta del cosido, arafiazos, dobleces
u otras.

CR1.3 El producto a encuadernar se comprueba previamente realizando una muestra con los
materiales suministrados y comparandola con el modelo maqueta, contrastandolo con los datos
de la orden de trabajo.

CR1.4 Los controles de calidad definidos en la orden de trabajo se identifican interpretando las
caracteristicas de los mismos.

CR1.5 Las instrucciones técnicas relativas a los tipos de apilados, acabados y etiquetados se
identifican interpretando las caracteristicas de los mismos.

CR1.6 La coordinacion del equipo de trabajo se establece, cuando proceda, de manera que se
optimice el proceso y a partir de las especificaciones que aparecen en la orden de produccién.

Preparar los mecanismos de alimentacién de materiales y salida del producto
terminado en las lineas de rustica y tapa dura, teniendo en cuenta las
caracteristicas de los materiales implicados, para conseguir la continuidad
durante la tirada evitando paradas innecesarias.

CR2.1 Las estaciones de alzado para los productos fresados se preparan comprobando la
paginacion y la coincidencia del pie o de la cabeza de cada uno de los cuadernillos, calibrandolas
en funcién del grueso del cuadernillo, garantizando la correcta disposicidn de los mismos.

CR2.2 El marcador de bloques interiores se ajusta colocando los topes de cabeza, pie y
delantera al tamafio del producto, permitiendo el paso de un solo bloque.

CR2.3 El médulo de adicidn de guardas se prepara para los productos encuadernados en tapa
dura ajustando el sistema de alimentacién, el sistema de encolado y los mecanismos de presién
permitiendo la fijacién de las guardas de principio y de final en la posicién correcta.
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CR2.4 Los mecanismos de alimentacién de las cubiertas y de las tapas se preparan teniendo en
cuenta el tamafio y grosor de las mismas, ajustando los hendidos de las cubiertas y la estacion
de redondeo del lomo en caso necesario.

CR2.5 Los elementos y mecanismos del sistema de apilado y de salida se ajustan, teniendo en
cuenta las medidas del producto a encuadernar, la velocidad de produccién y las
especificaciones de apilado.

CR2.6 Las operaciones de preparaciéon de los mecanismos de alimentacién de materiales y
salida del producto terminado se realizan aplicando las normas de seguridad especificadas en el
plan de prevencién de riesgos laborales y de proteccién ambiental.

Ajustar los mecanismos para la preparacion del lomo del producto a encuadernar
en las lineas de rustica y tapa dura, segun las especificaciones técnicas de la
orden de trabajo, para conseguir el correcto enlomado y permitir la correcta
union de las tapas y cubiertas con el bloque del producto a encuadernar.

CR3.1 Los platos de corte, fresado y cepillado del mdédulo de fresado se ajustan teniendo en
cuenta el tipo de papel, el grosor de los cuadernillos y el blanco del lomo, garantizando una
superficie homogénea para el encolado.

CR3.2 Los coleros se comprueban visualmente controlando la temperatura y los niveles de
llenado, ajustando y rellenando en caso necesario.

CR3.3 El mddulo de encolado de lomos se prepara ajustando los dispositivos aplicadores a la
forma y grosor del lomo.

CR3.4 El médulo de redondear el lomo y sacar el cajo se prepara regulando la temperatura
previa para calentar el lomo y ajustando la presidn de los rodillos redondeadores, el frotador y
mordazas segln el grosor y la forma del lomo del producto a encuadernar.

CR3.5 La colocacién de los refuerzos y cabezadas se realiza ajustandose a las medidas del
lomo, colocando las cabezadas de derecha e izquierda en el lomo del producto a encuadernar y
centrando el material de refuerzo entre la cabeza y el pie del lomo.

CR3.6 Las operaciones de ajuste de los mecanismos para la preparacién del lomo se realizan
aplicando las normas de seguridad especificadas en el plan de prevencién de riesgos laborales y
de proteccién ambiental.

Ajustar y sincronizar los mecanismos de cubrir o meter en tapas, de formacién y
finalizacion de los productos a encuadernar, en las lineas de rustica y tapa dura,
conforme a las caracteristicas técnicas del trabajo y a los materiales que se van a
utilizar, para obtener el producto a encuadernar con la calidad requerida.

CR4.1 El médulo de prensado de los bloques se ajusta segun el grosor del lomo consiguiendo
que quede uniforme y compacto.

CR4.2 La guillotina trilateral se prepara ajustando las guias y seleccionando el pisén y la caseta
de acuerdo al tamano y tipo del soporte a cortar.

CR4.3 Las cuchillas de corte se revisan y se cambian en funcién del tipo de soporte a cortar o si
se observan mellas o rebabas, preparandolas para su reparacién o vaciado o guardandolas
siguiendo el procedimiento de seguridad establecido por la empresa.

CR4.4 El encolado previo al metido en tapas en los productos de tapa dura se prepara
ajustando los dispositivos de aplicacidon de adhesivo para el encolado de las guardas y del cajo
del lomo.
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CR4.5 El médulo de metido en tapas se prepara permitiendo la entrada del producto a
encuadernar previamente encolado junto con las tapas o cubiertas perfectamente alineadas
ajustando los mecanismos de unién y fijacién de los bloques a las mismas.

CR4.6 La formacién del lomo en los productos en rustica se consigue ajustando los
mecanismos que cifien la cubierta al bloque consiguiendo que el lomo quede bien perfilado.
CR4.7 La formacion final del producto a encuadernar en los productos en tapa dura se realiza
cinendo el bloque interior a la tapa mediante el ajuste de las mordazas de presién, marcando el
cajo en la tapa.

CR4.8 Las operaciones de ajuste y sincronizaciéon de los mecanismos de cubrir o meter en
tapas, de formacién y finalizacion de los productos se realizan aplicando las normas de
seguridad especificadas en el plan de prevencion de riesgos laborales y de proteccion ambiental.

Obtener los productos encuadernados segun las instrucciones técnicas de la
orden de trabajo realizando los controles del proceso necesarios asi como la
coordinacion con el equipo de trabajo para garantizar la productividad de las
lineas de encuadernacion.

CR5.1 El acopio y la alimentacion de los materiales durante la tirada, tales como cuadernillos,
blogues cosidos, tapas, cubiertas, materiales de refuerzo del lomo, cabezadas, colas y otros se
realiza de forma que se eviten paradas innecesarias, corrigiendo o separando las tapas,
cubiertas, cuadernillos y/o bloques cosidos arrugados, con tensién incorrecta del cosido, con
vicio o con otros defectos.

CR5.2 El alzado en los productos fresados se realiza verificando el orden correcto de las
signaturas y la orientacién de los cuadernillos.

CR5.3 Las operaciones de preparacion del lomo se realizan comprobando la profundidad del
fresado, la correcta aplicacién del adhesivo y la uniformidad del lomo.

CR5.4 El corte del producto a encuadernar a la salida de la trilateral se realiza comprobando la
ausencia de mellas, el estado del lomo, el escuadrado y perpendicularidad del corte y que el
tamano y los margenes se mantienen en los valores de tolerancia admitidos.

CR5.5 La unién del bloque interior con las tapas o cubiertas se realiza comprobando que la
ausencia o exceso de cola no provoca bolsas, burbujas de aire u otros desperfectos.

CR5.6 La velocidad éptima de la maquina se mantiene a lo largo de la tirada, corrigiendo las
anomalias si las hubiera, mediante el reajuste de los pardmetros necesarios en cada caso.

CR5.7 Los productos encuadernados se disponen segun las indicaciones de la orden de trabajo
colocandose en palets e identificandose mediante etiquetas y cartelas segun las indicaciones de
la orden de trabajo, evitando paradas en la produccidn y facilitando el control de la produccién.
CR5.8 Las operaciones de manejo de las lineas de rustica y tapa dura se realizan aplicando las
normas de seguridad especificadas en el plan de prevencidn de riesgos laborales y de proteccion
ambiental.

CR5.9 Los residuos producidos en el puesto de trabajo se depositan en los lugares previstos en
el plan de prevencién y proteccidon ambiental establecido por la empresa.

CR5.10 Todas las operaciones se coordinan con el grupo de trabajo que opera en la linea
de produccidn para garantizar la continuidad del proceso y los resultados establecidos en la
orden de trabajo.

Realizar controles de calidad durante la tirada, corrigiendo los defectos
observados para conseguir la uniformidad del producto con los criterios de
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calidad establecidos y registrando los datos del trabajo que contribuyen al
control de la produccién.

CR6.1 El control de calidad se realiza segln la frecuencia establecida por la empresa y con los
elementos de medicidn adecuados, siguiendo las instrucciones de la orden de trabajo,
garantizando la uniformidad de los resultados a lo largo de la tirada.

CR6.2 El producto encuadernado se controla garantizando la correspondencia y la correcta
posicién de la tapa o la cubierta con el interior y verificando la ausencia de manchas, arafiazos y
restos de cola tanto en el exterior como en el interior, comprobando que el producto quede
compacto.

CR6.3 El producto encuadernado en rustica se controla verificando que los hendidos de
cortesia de las cubiertas estan a la distancia y con la presién correcta.

CR6.4 El producto encuadernado en tapa dura se controla verificando el tamafio de la ceja, la
colocacién de las guardas y que las tapas entran en el cajo.

CR6.5 El tamano de la ceja o solapas se controla comprobando su centrado y rectitud
garantizando que se mantiene en los valores establecidos en la orden de trabajo y dentro de las
tolerancias permitidas.

CR6.6 Los datos relativos a la producciéon tales como: controles de calidad, cantidad de
ejemplares encuadernados, tiempos de produccién, maquina, tipo de parada, incidencias y
otras se registran en el documento habilitado por la empresa a fin de contribuir al control de los
planes de produccién y control de costes.

RP7: Realizar el mantenimiento de primer nivel de las lineas de rustica y tapa dura,
segun las instrucciones técnicas de las lineas y los protocolos de trabajo
establecidos por la empresa, para mantenerlos en condiciones déptimas de

funcionamiento y seguridad.

CR7.1 El engrasado periddico se realiza segun las instrucciones del fabricante de las lineas de
rastica y tapa dura.

CR7.2 El funcionamiento de los circuitos vy filtros de aire se verifica segiin los protocolos de
trabajo establecidos.

CR7.3 Los depdsitos de adhesivo se limpian siguiendo el plan de mantenimiento establecido o
cuando se detectan impurezas que impiden la buena adherencia o aplicacion del adhesivo.
CR7.4 El médulo de corte trilateral se limpia diariamente para evitar la acumulacién de polvo
ambiental y residuos de papel.

CR7.5 Los componentes de las lineas de ristica y tapa dura se mantienen en los niveles de
limpieza definidos en el plan de mantenimiento establecido por la empresa.

CR7.6 Los dispositivos de seguridad de las lineas y equipos auxiliares de encuadernacidn en
rdstica y tapa dura se comprueban y mantienen operativos segun el plan de prevencién de
riesgos vigente.

CR7.7 Las actuaciones establecidas en el plan de mantenimiento de primer nivel se realizan
segun la periodicidad definida y registrando los datos requeridos en los documentos habilitados.

Contexto profesional

Medios de produccidn

Alzadoras-fresadoras. Linea de rustica. Linea de tapa dura. Trilateral. Apilador. Flejadoras-atadoras.
Medios informaticos de control. Instrumentos de medicidon: metro, flexémetro. Contenedores de
residuos.
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Productos y resultados

Puesta a punto de la alzadora-fresadora. Puesta a punto de la linea de rustica y de los equipos auxiliares
del mismo. Puesta a punto de la linea de tapa dura y de los equipos auxiliares del mismo. Limpieza y
mantenimiento de primer nivel de las lineas. Libros y otros productos terminados. Paletizado de los
productos acabados.

Informacidn utilizada o generada

Orden de trabajo. Modelo o maqueta. Manuales del fabricante de la maquina. Documento con los
parametros de calidad de los procesos. Procedimientos de calidad definidos por la empresa. Ficha
técnica de los materiales empleados. Documentacién técnica de las lineas de rustica y tapa dura y de los
equipos auxiliares. Plan de prevencién de riesgos laborales y de proteccién ambiental. Estdndares de
Calidad. Documentos de control de la produccidn. Registro de datos de mantenimiento.
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MODULO FORMATIVO 1
Materias y productos para encuadernacion

Nivel:

2

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

encuadernacion

Duracion (horas): 90
Estado: BOE

Capacidades y criterios de evaluacion

C1:

C2:

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

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

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

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

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

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

- Valorar los criterios de calidad establecidos.

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

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

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

- Identificar los elementos auxiliares de las maquinas.

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

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

- Escuadrado del pliego.

- Resistencia al plegado.

- Humedad del papel.

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

- La foliacion.

- Los trazados.

- Registro.

- Medidas especificas.
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- Repintes.

- Agujetas.

- Resistencia al plegado.

- Sentido de fibra.

- Rotura en el plegado.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Evaluar las caracteristicas de las variables de calidad de las materias primas,
utilizando los instrumentos apropiados.

CE4.1 Relacionar la durabilidad y comportamiento de los distintos soportes utilizados en
encuadernacién con las alteraciones que éstos sufren a causa de: la humedad y temperatura, el
almacenaje, la direccidn de la fibra.

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

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

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

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

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

- Expresar correctamente los resultados de las medidas.

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

Otras Capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

Habituarse al ritmo de trabajo de la empresa.

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

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

Reconocer el proceso productivo de la organizacién.

Contenidos

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

2 Embalaje y almacenamiento en encuadernacion
Condiciones de almacenamiento. Temperatura y humedad. Sistemas automaticos de
almacenamiento.
Apilado. Cartelas.
Atadoras: funcionamiento y manejo. Precinto: tipos y colocacion.
Pallets: colocacién y manejo.
Cajas: tipos, utilizacion seglin materiales. Retractiladora: manejo y utilizacion.
Normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y medioambientales.

3 Elementos auxiliares de las maquinas
Encuadernacion. Prestaciones.
Tipos de maquinas para el proceso de encuadernacidon. Componentes de las maquinas.
Equipos auxiliares de las mdquinas. Guillotinas.

4 Control de calidad de materias primas de encuadernacion
Calidad de los impresos. Control de la viscosidad. Tiempos de secado.
Resistencia al frote y a arafiazos de barnices y colas. Ensayos y mediciones mas caracteristicas.
Aparatos de medida: girdmetro, flexdmetro, galgas, micrdmetro, termémetro y viscosimetro.

Parametros de contexto de la formacion

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

Perfil profesional del formador o formadora:

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

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

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

2.- Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las Administraciones
competentes.
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MODULO FORMATIVO 2
Procesos en Artes Graficas

Nivel: 2

Cddigo: MF0200_2

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

Duracion (horas): 120

Estado: BOE

Capacidades y criterios de evaluacion

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

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

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

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

- Formatos y medidas.

- Tipologia.

- Colores.

- Soportes.

- Encuadernacién y acabado.

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

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

- Tramas: lineatura, forma del punto y angulacién.

- Separacién de colores.

- Sistemas de trazado y compaginacion utilizados.

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

- Tipo de soporte utilizado.

- Tintas: clases y capas.

- Tramado.

- Perfil de los caracteres.

- Huella o relieve sobre el soporte.

- Defectos en la impresion.

- Nimero de pasadas en maquinas.

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

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

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

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

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

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

- Reconocer su composicion fisicoquimica e identificar su capacidad funcional.

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

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

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

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

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

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

- Identificar los parametros de color: brillo, saturacién, tono e indice de metameria.

- Representar los valores colorimétricos en los espacios cromaticos.

- Evaluar las diferencias de color y su posibilidad de reproduccidon en el sistema grafico.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

- Seleccionar el instrumento de medicién requerido.

- Realizar la calibracion del instrumento de medicion.

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

- Establecer el espacio cromatico.

- Realizar diferentes medidas sobre la tira de control.

- Comprobar el ajuste con los estandares establecidos.

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

- Formato y margenes.

- Marcas de corte.

- Sefales de registro.

- Signaturas.

- Sentido de fibra.

- Repintados.

- Troqueles.

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

- Encuadernacién y manipulados: valoracidon subjetiva, marcas de corte, huellas, sefiales de
registro, encolado.

- Resistencia al plegado.

- Resistencia al frote.

- Impresién: densidad, 'trapping', ganancia de estampacion, equilibrio de color, empastado,
deslizamiento, registro.

- Preimpresion: pruebas, estandares.

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

Otras Capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

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

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

Reconocer el proceso productivo de la organizacién.

Participar y colaborar activamente en el equipo de trabajo.
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Contenidos

1 Proceso grafico
Tipos de productos graficos.
Tipos de empresas: organizacion y estructura.
Modelos de estandarizacion y de comunicacidn. Flujos de trabajo.
Sistemas de preimpresion. Clases de originales. Imagen latente, proceso de revelado. Adecuacién al
entorno de flujo de trabajo digital.
Periféricos de entrada, periféricos de salida, software y hardware especifico, procesadoras y
sistemas de pruebas.
Trazado y montaje. Elementos del montaje. Software especifico.
Sistemas de impresion. Equipos, prestaciones, comparacion de los distintos sistemas.
Tipos de tintas y soportes para cada sistema de impresion.
Encuadernacién y transformados. Clases. Prestaciones. Equipos. Caracteristicas.
Manipulados de papel y cartén. Manipulados de otros materiales.

2 Colory su medicion
Naturaleza de la luz.
Espectro electromagnético.
Filosofia de la vision.
Espacio cromatico.
Factores que afectan a la percepcién del color.
Teoria del color. Sintesis aditiva y sustractiva del color.
Sistemas de representacion del color: MUNSELL, RGB, HSL, HSV, PANTONE, CIE, CIE-Lab, GAFT.
Instrumentos de medida del color: densitdbmetros, colorimetros, brilldmetros vy
espectrofotémetros. Evaluacion del color.

3 Normas de prevencion de riesgos laborales y medioambientales aplicables en

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

Sefiales y alarmas.

Normativa medioambiental.

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

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

Parametros de contexto de la formacion

Espacios e instalaciones

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

Perfil profesional del formador o formadora:

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

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

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

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las Administraciones
competentes.
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MODULO FORMATIVO 3
Confeccidon y estampacion de tapas para encuadernacion industrial

Nivel:

2

Cddigo: MF1350_2
Asociado a la UC:  UC1350_2 - Confeccionar y estampar tapas para encuadernacion industrial

Duracion (horas): 90
Estado: BOE

Capacidades y criterios de evaluacion

C1:

C2:

Regular los mecanismos de maniobra, servicio y puesta en marcha de maquinas
de confeccion de tapas, adaptandolos al tipo de trabajo y a los materiales a
emplear.

CE1.1 Relacionar cada uno de los mecanismos y elementos que constituyen la maquina de
confeccién de tapas con la funcién que realizan en el proceso productivo.

CE1.2 Relacionar los mecanismos de maniobra, servicio y puesta en marcha de las maquinas de
confeccién de tapas con los tipos de materiales y tipo de producto a obtener.

CE1.3 En una mdaquina tipo de confeccién de tapas, y dada una orden de trabajo debidamente
caracterizada:

- Interpretar las especificaciones técnicas de la orden de trabajo para la preparacion de los
diferentes elementos y mecanismos de la maquina.

- Considerar las caracteristicas de los materiales suministrados y su incidencia en los ajustes de
los diferentes mecanismos de la maquina.

- Introducir los pardmetros de medida de tapa y lomo, teniendo en cuenta el bloque interior del
libro y la maqueta.

- Regular los elementos del cuerpo introductor de carton de planos y lomos y del material de
cubierta.

- Colocar el caucho en el cilindro engomador en la posicidn de correcta aplicacién de cola.

- Ajustar la densidad, cantidad y temperatura del adhesivo y los mecanismos de presién para
asegurar el pegado

- Preparar los elementos y mecanismos del sistema de apilado y salida.

Realizar la confeccion de tapas, de acuerdo a las instrucciones de una orden de
trabajo dada, realizando los controles de calidad necesarios y respetando la
normativa de seguridad vigente.

CE2.1 Relacionar los diversos procedimientos de confeccion de tapas con los tipos de productos
a obtener.

CE2.2 Describir los defectos que pueden producirse en un proceso de confeccion de tapas.
CE2.3 Relacionar los materiales utilizados en la confeccién de tapas: cartones para planos y
lomos, material de cubierta y adhesivos.

CE2.4 Describir los procedimientos de mediciéon del material de confeccidon de tapas mediante
los equipos de medicidn mas comunes: flexémetro, calibre y otros.

CE2.5 En un caso practico, debidamente caracterizado mediante una orden de trabajo dada, de
confeccién de tapas:
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- Realizar la tirada controlando la estabilidad de los pardmetros de calidad establecidos.

- Realizar el control de calidad en proceso, comprobando: la correcta ubicacién y centrado de
textos e imagenes en el lomo, portada y contraportada; la correcta fijacién del material de
cubierta a los planos y lomeras, sin arrugas ni bolsas de aire; el correcto juego de tapa y el
correcto doblado y pegado de las puntas.

- Depositar residuos producidos en los lugares previstos segin un plan de prevencion y
proteccién ambiental establecido.

- Registrar los resultados de los controles en los documentos habilitados al efecto.

- Colocar las tapas confeccionadas en palets, evitando su deterioro.

- Colocar las cartelas identificativas en los palets.

- Operar en las maquinas de confeccion de tapas respetando las normas de seguridad
establecidas.

Regular los mecanismos de maniobra, servicio y puesta en marcha de las
maquinas de estampacion de tapas, adaptandolos al tipo de trabajo y a los
materiales a emplear.

CE3.1 Relacionar los mecanismos de maniobra, servicio y puesta en marcha a operar, que
constituyen la maquina de estampacion de tapas con los tipos de materiales y tipo de producto
a obtener.

CE3.2 Relacionar cada uno de los mecanismos y elementos que constituyen la maquina de
estampacion de tapas con la funcién que realizan en el proceso productivo de estampacion de
tapas.

CE3.3 A partir de un caso practico de preparaciéon de una maquina tipo de estampacion de
tapas debidamente caracterizado por una orden de trabajo:

- Regular los elementos del cuerpo introductor de tapas.

- Colocar la bobina de pelicula de estampacién y ajustar su avance.

- Fijar y ajustar la posiciéon y registro de los grabados en la pletina de estampacion.

- Ajustar correctamente la temperatura y presion de la pletina de estampacion.

- Sincronizar los mecanismos de presion de la pletina, los mecanismos de alimentacion de la
tapa y los mecanismos de avance de la pelicula de estampacién.

- Preparar los elementos y mecanismos del sistema de apilado y salida.

Realizar la estampacion de tapas, de acuerdo a las instrucciones de una orden de
trabajo dada, realizando los controles de calidad necesarios y respetando la
normativa de seguridad vigente.

CEA4.1 Relacionar los diversos procedimientos de estampacion de tapas con los tipos de
productos a obtener.

CE4.2 Describir los errores que pueden darse en un proceso de estampacion de tapas.

CEA4.3 Relacionar los materiales utilizados en la estampacién de tapas con las caracteristicas de
aplicacién necesarias.

CE4.4 En un caso practico, debidamente caracterizado mediante una orden de trabajo dada, de
estampacion de tapas a un solo color:

- Realizar la tirada controlando la estabilidad de los parametros de calidad establecidos.

- Comprobar la uniformidad de la estampacion y la adherencia de la pelicula reajustando, en
caso necesario, la presidn y temperatura.

- Registrar los resultados de los controles en los documentos habilitados al efecto.

- Depositar residuos producidos en los lugares previstos segin un plan de prevencion vy
protecciéon ambiental establecido.
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- Colocar las tapas confeccionadas en palets, evitando su deterioro.

- Colocar las cartelas identificativas en los palets.

- Operar en las maquinas de estampacion de tapas respetando las normas de seguridad
establecidas.

CEA4.5 En un caso practico, debidamente caracterizado mediante una orden de trabajo dada, de
estampacion de tapas a varios colores:

- Montar el grabado en la pletina de estampacién y realizar la tirada del primer color a registro.

- Realizar las operaciones de desmontado y montado en la pletina de estampacién de los
grabados de los sucesivos colores.

- Realizar la tirada de cada uno de los sucesivos colores controlando el registro de las
estampaciones.

- Operar en las maquinas de estampaciéon de tapas respetando las normas de seguridad
establecidas.

C5: Realizar el mantenimiento de primer nivel de las maquinas que intervienen en los
procesos de confeccion y estampacion de tapas.
CE5.1 Identificar y explicar las instrucciones de mantenimiento establecidas para las maquinas
de confeccidn y de estampacion de tapas.
CE5.2 Identificar las actuaciones mas comunes establecidas en un plan de mantenimiento de
primer nivel de las maquinas de confeccién y de estampacion de tapas.
CE5.3 En unas maquinas tipo de confeccidn y estampacion de tapas:
- Verificar y ejecutar el mantenimiento de los sistemas de seguridad de las maquinas de
confeccién y de estampacion de tapas y de los equipos auxiliares en las condiciones de
seguridad establecidas, consiguiendo la parada de las maquinas en caso de apertura de alguno
de sus elementos.
- Realizar el engrase de las maquinas de confeccién y de estampacion de tapas, segun las
instrucciones del fabricante.
- Comprobar el funcionamiento y realizar el mantenimiento de los circuitos y filtros de aire de
las maquinas de confeccidn y de estampacion de tapas, segun las normas de mantenimiento
establecidas.
- Realizar la limpieza de los componentes de las maquinas de confeccion y de estampacion de
tapas, segun los niveles establecidos en el plan de mantenimiento.
- Realizar el registro de los datos de mantenimiento requeridos en los documentos habilitados al
efecto.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de
trabajo

Cl respecto a CE1.3; C2 respecto a CE2.3; C3 respecto a CE3.3; C4 respecto a CE4.4 y CE4.5; C5 respecto
a CE5.3

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Participar y colaborar activamente en el equipo de trabajo.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

Actitud responsable en el desarrollo de su trabajo y ante imprevistos.

Otras Capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.
Participar y colaborar activamente en el equipo de trabajo.
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Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.
Actitud responsable en el desarrollo de su trabajo y ante imprevistos.

Contenidos

1 Proceso de confeccién de tapas
Procedimiento de confeccidén de tapas.
Maquinas de confeccidn de tapas.
Materiales utilizados en la confeccién de tapas.
Control de calidad en la confeccidn de tapas. Parametros de control.
Normativa de seguridad, salud y proteccion ambiental vinculada a la confeccion de tapas.

2 Funcionamiento y manejo de las maquinas de confeccién de tapas
Elementos de las maquinas de confeccién de tapas.
Regulacién y ajuste de los elementos de la maquina de confeccion de tapas.
Sistemas de apilado y salida de la maquina de confeccién de tapas.
Mantenimiento de primer nivel.
Sistemas de seguridad de las maquinas de confeccién de tapas.

3 Proceso de estampacion de tapas
Procedimiento de estampacion de tapas.
Maquinas de estampacidn de tapas.
Materiales utilizados en la estampacién de tapas.
Control de calidad en la estampacion de tapas. Parametros de control.
Normativa de seguridad, salud y proteccion ambiental vinculada a la estampacién de tapas.

4 Funcionamiento y manejo de las maquinas de estampacion de tapas
Elementos de las maquinas de confeccién de tapas.
Regulacién y ajuste de los elementos de la maquina de estampacidn de tapas.
Sistemas de apilado y salida de la maquina de estampacion de tapas.
Mantenimiento de primer nivel.
Sistemas de seguridad de las maquinas de estampacion de tapas.

Parametros de contexto de la formacion

Espacios e instalaciones
Taller de encuadernacion y transformados de 180 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 confeccidn y estampacion de tapas
para encuadernacion industrial, que se acreditara mediante una de las formas siguientes:

- Formacion académica de Técnico Superior o de otras de superior nivel relacionadas con este
campo profesional.

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

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las Administraciones
competentes.
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MODULO FORMATIVO 4
Encuadernacién industrial en lineas de rustica y tapa dura

Nivel:

2

Cddigo: MF1351 2
Asociado a la UC:  UC1351_2 - Efectuar la encuadernacion industrial en lineas de rustica y tapa dura

Duracion (horas): 120
Estado: BOE

Capacidades y criterios de evaluacion

C1:

C2:

Regular los mecanismos de alimentacion de materiales y salida de productos
terminados en lineas de rustica y tapa dura, adaptandolos al tipo de trabajo y a

los materiales a emplear.

CE1.1 Relacionar los mecanismos y elementos de alimentacion de materiales y de salida del
producto terminado en lineas de rustica y tapa dura con la funcién que realizan en el proceso
productivo de encuadernacion.

CE1.2 En un caso practico de encuadernacion de un producto en rustica debidamente
caracterizado y a partir de una orden de trabajo dada, realizar las siguientes operaciones:

- Ajustar los mecanismos de alimentacion de materiales: marcador de bloques interiores y
alimentacién de cubiertas.

- Preparar los elementos y mecanismos del sistema de apilado y salida del producto finalizado.

- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencién de riesgos vinculados a
las lineas de encuadernacién en rustica y tapa dura.

CE1.3 En un caso practico de encuadernaciéon de un producto en tapa dura debidamente
caracterizado y a partir de una orden de trabajo dada, realizar las siguientes operaciones:

- Ajustar los mecanismos de alimentacion de materiales: marcador de bloques interiores y
alimentacion de tapas.

- Ajustar el médulo de adicién de guardas, regulando el sistema de alimentacién, el sistema de
encolado y los mecanismos de presion.

- Preparar los elementos y mecanismos del sistema de apilado y salida del producto finalizado.

- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencién de riesgos vinculados a
las lineas de encuadernacién en rustica y tapa dura.

Regular los mecanismos para la preparacion del lomo en lineas de rustica y tapa
dura en funcién del bloque interior, adaptandolos a las caracteristicas facilitadas

de una encuadernacion.

CE2.1 Relacionar las operaciones de preparacion del lomo en libros y otros productos con el
bloque interior a preparar y el tipo de encuadernacién.

CE2.2 En un caso practico de encuadernacion de un producto en rustica fresada debidamente
caracterizado y a partir de una orden de trabajo dada, realizar las siguientes operaciones:

- Preparar los coleros ajustando correctamente la densidad, cantidad y temperatura del
adhesivo en funcién del producto a encuadernar.

- Preparar las estaciones de alzado, anulando las que no vayan a utilizarse.

- Regular los platos de corte, fresado y cepillado del mddulo de fresado.
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- Regular los dispositivos aplicadores de adhesivo del médulo de encolado de lomos en cuanto a
temperatura y nivel de llenado.

- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencién de riesgos vinculados a
las lineas de encuadernacion en rustica y tapa dura.

CE2.3 En un caso practico de encuadernacidn de un producto en tapa dura cosida debidamente
caracterizado y a partir de una orden de trabajo dada, realizar las siguientes operaciones:

- Regular los dispositivos aplicadores de adhesivo del médulo de encolado de lomos en cuanto a
temperatura y nivel de llenado.

- Preparar el médulo de corte trilateral, comprobando el estado de las cuchillas, cambiandolas si
es necesario.

- Regular y ajustar los elementos de preparacion del lomo: médulo de prensado del bloque,
sistema de calentado del lomo y elementos de presidn de los rodillos, médulo de redondear el
lomo y sacar el cajo, si lo llevan, y mecanismos de colocacién de cabezadas y refuerzos en el
lomo.

- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencién de riesgos vinculados a
las lineas de encuadernacién en rustica y tapa dura.

Operar en los mecanismos de cubrir o meter en tapas, de formacion y finalizaciéon
de libros y otros productos adaptandolos a las caracteristicas de acabado de un
producto definido.

CE3.1 Relacionar las operaciones de cubrir o meter en tapas, con el bloque interior y las
caracteristicas de la encuadernacioén.

CE3.2 Relacionar las operaciones de formacién y finalizacién de libros y otros productos, con el
bloque interior y las caracteristicas de la encuadernacién.

CE3.3 En un caso practico de cubrir un producto en rustica debidamente caracterizado y a partir
de una orden de trabajo dada, realizar las siguientes operaciones:

- Preparar los mecanismos para realizar los hendidos de cubierta.

- Ajustar el mddulo de prensado de bloques.

- Ajustar el mddulo de cubrir y el de cefiir la tapa al bloque.

- Preparar y ajustar el médulo de corte trilateral, comprobando el estado de las cuchillas,
cambiandolas si es necesario.

- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencién de riesgos vinculados a
las lineas de encuadernacién en rustica y tapa dura.

CE3.4En un caso practico de meter en tapas un producto en tapa dura debidamente
caracterizado y a partir de una orden de trabajo dada, realizar las siguientes operaciones:

- Regular la estacion de redondeado del lomo de la tapa.

- Ajustar los dispositivos de aplicacion de adhesivo en la caja del lomo.

- Ajustar el médulo de metido en tapas y los mecanismos para cefiir la tapa al lomo.

- Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencién de riesgos vinculados a
las lineas de encuadernacion en rustica y tapa dura.

Realizar la encuadernacidon en rustica y tapa dura, de acuerdo con las
instrucciones de una orden de trabajo dada, realizando los controles del proceso

necesarios y respetando las normas de seguridad establecidas.
CE4.1 Relacionar los procedimientos de encuadernacién en rustica y tapa dura con los
productos que se obtiene.
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CE4.2 Describir los elementos del proceso que deben ser coordinados por los equipos que
operan en las lineas de encuadernacién en rustica y en tapa dura para conseguir la continuidad
del proceso y garantizar los resultados esperados.

CE4.3 Interpretar los datos necesarios para la encuadernacién en rustica y tapa dura
especificados en una orden de trabajo, teniendo en cuenta las caracteristicas del control de
calidad definido.

CE4.4 En un caso practico, debidamente caracterizado mediante una orden de trabajo dada, de
encuadernacion en rustica y otro de encuadernacion en tapa dura:

- Definir la coordinacion de equipos necesaria para ambos procesos.

- Utilizar la técnica de tirada mas adecuada al tipo de producto y materiales utilizados.

- Valorar los primeros ejemplares obtenidos de la encuadernacién en rustica a velocidad real de
produccion.

- Realizar la tirada controlando la estabilidad de los parametros de calidad establecidos.

- Colocar los productos encuadernados en rustica en palets, evitando su deterioro.

- Colocar las cartelas identificativas en los palets.

- Operar en las maquinas de encuadernacion en ruastica y tapa dura respetando las normas de
seguridad establecidas.

CEA4.5 Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencién de riesgos
vinculados a las lineas de encuadernacidn en rustica y tapa dura.

Realizar controles de calidad de productos encuadernados en rustica y tapa dura,
visualmente o mediante los instrumentos de medida apropiados.

CE5.1 Describir los defectos que pueden darse en los productos de encuadernacién en rustica y
tapa dura.

CE5.2 Reconocer los parametros de calidad de hendidos de cortesia, tamafio de la ceja,
colocacién de guardas

u otros, en procesos de encuadernacidén en rustica y tapa dura, relaciondandolos con las
caracteristicas del producto.

CE5.3 En un caso practico, de control de calidad de productos encuadernados en rustica,
debidamente caracterizado mediante una orden de trabajo dada:

- Comprobar la correcta posicién de cubiertas con el interior, la ausencia de manchas, arafiazos
y restos de cola.

- Verificar la posicién y la presidon de los hendidos de cortesia de las cubiertas.

- Comprobar que el tamafo de la solapa se encuentra dentro de los parametros establecidos.

- Registrar los resultados de los controles en los documentos habilitados al efecto.

- Realizar los controles con los elementos de medicién adecuados.

CE5.4 En un caso practico, de control de calidad en los productos encuadernados en tapa dura,
caracterizado mediante una orden de trabajo dada:

- Comprobar la correcta posicion de las tapas con el interior, la ausencia de manchas, arafiazos y
restos de cola.

- Comprobar que el tamafio de la ceja se encuentra dentro de los pardametros establecidos.

- Registrar los resultados de los controles en los documentos habilitados al efecto.

- Realizar los controles con los elementos de medicion adecuados.

Realizar el mantenimiento de primer nivel de las maquinas que intervienen en los
procesos de encuadernacion en rustica y tapa dura.

CEG6.1 Identificar y conocer las instrucciones de mantenimiento establecidas para las maquinas
de encuadernacidn en rustica y tapa dura.
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CE6.2 Identificar y manejar las herramientas y materiales de engrase, mantenimiento y limpieza
utilizadas en las maquinas de encuadernacion en rustica y tapa dura.

CE6.3 Identificar las actuaciones mas comunes establecidas en un plan de mantenimiento de
primer nivel de las maquinas de encuadernacion en rustica y tapa dura.

CE6.4 En unas maquinas tipo de encuadernacion en rustica y tapa dura:

- Verificar y ejecutar el mantenimiento de los sistemas de seguridad de las maquinas de
encuadernacién en rustica y tapa dura y de los equipos auxiliares en las condiciones de
seguridad establecidas, consiguiendo la parada de las maquinas en caso de apertura de alguno
de sus elementos.

- Realizar el engrase periddico de las maquinas de encuadernacién en rustica y tapa dura, segun
las instrucciones del fabricante.

- Comprobar el funcionamiento y realizar el mantenimiento de los circuitos y filtros de aire de
las maquinas de encuadernacidn en rustica y tapa dura, segun las normas de mantenimiento
establecidas.

- Realizar la limpieza de los componentes de las maquinas de encuadernacién en rustica y tapa
dura, segun los niveles establecidos en el plan de mantenimiento.

- Realizar el registro de los datos de mantenimiento requeridos en los documentos habilitados al
efecto.

CE6.5 Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencién de riesgos
vinculados a las lineas de encuadernacidn en rustica y tapa dura.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de
trabajo

C1 respecto a CE1.2 y CE1.3; C2 respecto a CE2.2 y CE2.3; C3 respecto a CE3.3 y CE3.4; C4 respecto a
CE4.2 y CE4.3; C5 respecto a CE5.3 y CE5.4; C6 respecto a CE6.4.

Otras Capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Participar y colaborar activamente en el equipo de trabajo.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.
Actitud responsable en el desarrollo de su trabajo y ante imprevistos.

Contenidos

1

Preparacion de las lineas de encuadernacion en rustica

Elementos de las maquinas de encuadernacion en rustica.

Regulaciéon y ajuste de los dispositivos de alimentacién y salida: marcadores de bloques,
alimentacién de cubiertas. Sistema de apilado y salida.

Regulacién y ajuste de los dispositivos de fresado y encolado.

Regulacién y ajuste de los mddulos de finalizacién: médulo de cubrir y mddulo de corte.
Mantenimiento de primer nivel.

Sistemas de seguridad de las maquinas de encuadernacién en rustica.

Proceso de encuadernacion industrial en rustica

Procedimientos de encuadernacion en rustica: rustica fresada, rustica cosida.
Lineas de encuadernacién en rustica.

Coordinacidn de equipos en la encuadernacién en rustica.

Control de calidad en el proceso de encuadernacidn en rustica.
Procedimientos y pardmetros de control.
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Normas de seguridad, salud y proteccién ambiental vinculadas al proceso de encuadernacién en
lineas de rustica.

3 Preparacion de las lineas de encuadernacion industrial en tapa dura
Elementos de las maquinas de encuadernacién en tapa dura.
Regulaciéon y ajuste de los dispositivos de alimentacién y salida: marcadores de bloques,
alimentacion de tapas. Sistema de apilado y salida.
Regulacién y ajuste de los dispositivos de corte y enlomado.
Regulacién y ajuste del médulo de metido en tapas y finalizacidn.
Mantenimiento de primer nivel.
Sistemas de seguridad de las maquinas de encuadernacién en tapa dura.

4 Proceso de encuadernacion industrial en tapa dura
Procedimiento de encuadernacidn en tapa dura: lomo recto, lomo redondeado.
Lineas de encuadernacion en tapa dura.
Coordinacion de equipos en encuadernacién en tapa dura.
Control de calidad en el proceso de encuadernacién en tapa dura.
Procedimientos y parametros de control.
Normas de seguridad, salud y proteccion ambiental vinculadas al proceso de encuadernacion en
lineas de tapa dura.

Parametros de contexto de la formacion

Espacios e instalaciones
Taller de encuadernacion y transformados de 180 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 encuadernacidon industrial en lineas
de rustica y tapa dura, que se acreditara mediante una de las formas siguientes:

- Formacion académica de Técnico Superior o de otras de superior nivel relacionadas con este
campo profesional.

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

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



