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				DECRETO 53/2014, de 8 de abril, por el que se establece el currículo correspondiente al título de Técnico en Postimpresión y Acabados Gráficos.

				La Ley Orgánica 5/2002, de 19 de junio, de las Cualificaciones y de la Formación Profesional, establece en el artículo 10.1 que la Administración General del Estado, de conformidad con lo dispuesto en el artículo 149.1.30.ª y 7.ª de la Constitución, y previa consulta al Consejo General de la Formación Profesional, determinará los títulos y los certificados de profesionalidad, que constituirán las ofertas de Formación Profesional referidas al Catálogo Nacional de Cualificaciones Profesionales.

				La Ley Orgánica 2/2006, de 3 de mayo, de Educación, dispone en el artículo 39.6 que el Gobierno, previa consulta a las Comunidades Autónomas, establecerá las titulaciones correspondientes a los estudios de Formación Profesional, así como los aspectos básicos del currículo de cada una de ellas.

				La Ley 2/2011, de 4 de marzo, de Economía Sostenible, y la Ley Orgánica 4/2011, de 11 de marzo, complementaria de la Ley de Economía Sostenible, por la que se modifican las Leyes Orgánicas 5/2002, de las Cualificaciones y de la Formación Profesional, y 2/2006, de Educación, han introducido un ambicioso conjunto de cambios legislativos necesarios para incentivar y acelerar el desarrollo de una economía más competitiva, más innovadora, capaz de renovar los sectores productivos tradicionales y abrirse camino hacia las nuevas actividades demandantes de empleo, estables y de calidad.

				El Real Decreto 1147/2011, de 29 de julio, establece la Ordenación General de la Formación Profesional del Sistema Educativo, define en el artículo 9, la estructura de los títulos de formación profesional, tomando como base el Catálogo Nacional de Cualificaciones Profesionales, las directrices fijadas por la Unión Europea y otros aspectos de interés social.

				El artículo 7 concreta el perfil profesional de dichos títulos, que incluirá la competencia general, las competencias profesionales, personales y sociales, las cualificaciones y, en su caso, las unidades de competencia del Catálogo Nacional de Cualificaciones Profesionales incluidas en los títulos, de modo que cada título incorporará, al menos, una cualificación profesional completa, con el fin de lograr que los títulos de formación profesional respondan de forma efectiva a las necesidades demandadas por el sistema productivo y a los valores personales y sociales que permitan ejercer una ciudadanía democrática.

				El Real Decreto 1683/2011, de 18 de noviembre, por el que se establece el título de Técnico en Postimpresión y Acabados Gráficos y fija sus enseñanzas mínimas, ha sustituido la regulación del título de Técnico en Encuadernación y Manipulados de Papel y Cartón, establecido por el Real Decreto 2426/1994, de 16 de diciembre.

				Por otro lado, el artículo 8, apartado 2, del precitado Real Decreto 1147/2011, por el que se establece la Ordenación General de la Formación Profesional del Sistema Educativo, dispone que las Administraciones educativas establecerán los currículos de las enseñanzas de Formación Profesional respetando lo en él dispuesto y en las normas que regulen los títulos respectivos.

				Así, en lo referente al ámbito competencial propio de la Comunidad Autónoma del País Vasco, el Estatuto de Autonomía establece en su artículo 16 que «En aplicación de lo dispuesto en la disposición adicional primera de la Constitución, es de la competencia de la Comunidad Autónoma del País Vasco la enseñanza en toda su extensión, niveles y grados, modalidades y especialidades, sin perjuicio del artículo 27 de la Constitución y Leyes Orgánicas que lo desarrollen, de las facultades que atribuye al Estado el artículo 149.1.30.ª de la misma y de la alta inspección necesaria para su cumplimiento y garantía».

				Por su parte, el Decreto 32/2008, de 26 de febrero, establece la Ordenación General de la Formación Profesional del Sistema Educativo en el ámbito de la Comunidad Autónoma del País Vasco.

				De acuerdo con los antecedentes expuestos, el objetivo del presente Decreto es establecer para la Comunidad Autónoma del País Vasco el currículo para las enseñanzas de Formación Profesional correspondientes al título de Técnico en Postimpresión y Acabados Gráficos, al amparo del Real Decreto 1683/2011, de 18 de noviembre, por el que se establece el título de Técnico en Postimpresión y Acabados Gráficos y fija sus enseñanzas mínimas.

				En el currículo del presente título, de Técnico en Postimpresión y Acabados Gráficos, se describen por un lado, el perfil profesional que referencia el título con la enumeración de cualificaciones y unidades de competencia y la descripción de las competencias profesionales, personales y sociales y por otro lado, las enseñanzas que establecen, entre otros elementos, los objetivos generales y módulos profesionales que lo componen con los resultados de aprendizaje, criterios de evaluación y contenidos de cada uno de ellos, así como directrices y determinaciones para su organización e implantación.

				Los objetivos generales extraídos de las competencias profesionales, personales y sociales descritas en el perfil, expresan las capacidades y logros que al finalizar el ciclo formativo el alumnado ha debido adquirir y son la primera fuente para obtener los resultados de aprendizaje que se deben alcanzar y contenidos que se deben abordar en cada uno de los módulos profesionales que componen el ciclo formativo.

				Los contenidos expresados en cada módulo, constituyen el soporte del proceso de enseñanza-aprendizaje para que el alumnado logre unas habilidades y destrezas técnicas, un soporte conceptual amplio para progresar en su futuro profesional y unos comportamientos que reflejen una identidad profesional coherente con la cualificación deseada.

				En la tramitación del presente Decreto se han realizado los trámites previstos en los artículos 19 a 22 de la Ley 4/2005, de 18 de febrero, para la Igualdad de Mujeres y Hombres.

				En su virtud, a propuesta de la Consejera de Educación, Política Lingüística y Cultura, con informe del Consejo Vasco de Formación Profesional y demás informes preceptivos, de acuerdo con la Comisión Jurídica Asesora de Euskadi y previa deliberación y aprobación del Consejo de Gobierno en su sesión celebrada el día 8 de abril de 2014,

				DISPONGO:

				CAPÍTULO I

				DISPOSICIÓN GENERAL

				Artículo 1.– Objeto y ámbito de aplicación.

				1.– Este Decreto establece para la Comunidad Autónoma del País Vasco el currículo para las enseñanzas de Formación Profesional correspondientes al título de Técnico en Postimpresión y Acabados Gráficos.

				2.– En el marco de la autonomía pedagógica y organizativa de que se dispone, corresponde al centro educativo establecer su proyecto curricular de centro, en el cual abordará las decisiones necesarias para concretar sus características e identidad en la labor docente así como para determinar los criterios para elaborar las programaciones de los módulos profesionales.

				3.– En el marco del proyecto curricular de centro, corresponderá al equipo docente, responsable del ciclo, y a cada profesor o profesora en particular, elaborar las programaciones teniendo presente los objetivos generales que se establecen, respetando los resultados de aprendizaje y contenidos que cada módulo profesional contiene y teniendo como soporte el perfil profesional que referencia las enseñanzas.

				CAPÍTULO II

				IDENTIFICACIÓN DEL TÍTULO Y PERFIL PROFESIONAL

				Artículo 2.– Identificación del título.

				El título de Técnico en Postimpresión y Acabados Gráficos queda identificado por los siguientes elementos:

				– Denominación: Postimpresión y Acabados Gráficos.

				– Nivel: Formación Profesional de Grado Medio.

				– Duración: 2.000 horas.

				– Familia Profesional: Artes Gráficas.

				– Referente en la Clasificación Internacional Normalizada de la Educación: CINE-3b.

				Artículo 3.– Perfil profesional.

				1.– La competencia general de este título consiste en realizar las operaciones relativas a post impresión y acabados gráficos, asegurando la calidad y cumpliendo la normativa de seguridad y protección ambiental.

				2.– Competencias profesionales, personales y sociales.

				Las competencias profesionales, personales y sociales de este título, son las que se relacionan a continuación:

				a) Realizar envases en máquinas plegadoras-engomadoras, ajustando los elementos de la máquina.

				b) Troquelar el soporte impreso, ajustando los elementos de la máquina.

				c) Cortar y plegar los soportes gráficos, programando y ajustando los elementos de las máquinas.

				d) Realizar la encuadernación con alambre, regulando el tren cosido.

				e) Preparar los materiales para la elaboración de complejos y packaging, comprobando sus propiedades.

				f) Realizar la encuadernación en rústica y en tapa, ajustando los mecanismos de las líneas de producción.

				g) Realizar la confección y estampación de tapas y archivadores con la calidad requerida, aplicando las especificaciones técnicas.

				h) Realizar las operaciones de estampado térmico, plastificado y barnizado de soportes impresos, aplicando las especificaciones de la hoja de ruta.

				i) Realizar la tirada, cumpliendo las especificaciones técnicas y aplicando las condiciones del pliego ok y las medidas de seguridad.

				j) Adaptarse a las nuevas situaciones laborales originadas por cambios tecnológicos y organizativos en los procesos productivos, actualizando sus conocimientos, utilizando los recursos existentes para el aprendizaje a lo largo de la vida y las tecnologías de la información y la comunicación.

				k) Actuar con responsabilidad y autonomía en el ámbito de su competencia, organizando y desarrollando el trabajo asignado, cooperando o trabajando en equipo con otras u otros profesionales en el entorno de trabajo.

				l) Resolver de forma responsable las incidencias relativas a su actividad, identificando las causas que las provocan, dentro del ámbito de su competencia y autonomía.

				m) Comunicarse eficazmente, respetando la autonomía y competencia de las distintas personas que intervienen en el ámbito de su trabajo.

				n) Aplicar los protocolos y las medidas preventivas de riesgos laborales y protección ambiental durante el proceso productivo, para evitar daños en las personas y en el entorno laboral y ambiental.

				ñ) Aplicar procedimientos de calidad, de accesibilidad universal y de «diseño para todos» en las actividades profesionales incluidas en los procesos de producción o prestación de servicios.

				o) Realizar la gestión básica para la creación y funcionamiento de una pequeña empresa y tener iniciativa en su actividad profesional.

				p) Ejercer sus derechos y cumplir con las obligaciones derivadas de su actividad profesional, de acuerdo con lo establecido en la legislación vigente, participando activamente en la vida económica, social y cultural.

				3.– Relación de Cualificaciones y unidades de competencia del Catálogo Nacional de Cualificaciones Profesionales incluidas en el título:

				– Cualificaciones Profesionales completas:

				a) Guillotinado y plegado. ARG217_2. (Real Decreto 1228/2006, de 27 de octubre), que contiene las siguientes unidades de competencia:

				UC0200_2: operar en el proceso gráfico en condiciones de seguridad, calidad y productividad.

				UC0691_2: preparar las materias primas y los productos auxiliares para la encuadernación.

				UC0692_2: ajustar parámetros, sincronizar equipos y efectuar el corte de materiales gráficos.

				UC0693_2: ajustar parámetros, nivelar elementos y realizar el plegado.

				b) Troquelado. ARG218_2. (Real Decreto 1128/2006, de 27 de octubre), que contiene las siguientes unidades de competencia:

				UC0200_2: operar en el proceso gráfico en condiciones de seguridad, calidad y productividad.

				UC0694_2: preparar los elementos de troquelado en relación al soporte a transformar.

				UC0695_2: ajustar los elementos del proceso y realizar el troquelado.

				c) Operaciones en trenes de cosido. ARG290_2. (Real Decreto 1135/2007, de 31 de agosto), que contiene las siguientes unidades de competencia:

				UC0200_2: operar en el proceso gráfico en condiciones de seguridad, calidad y productividad.

				UC0691_2: preparar las materias primas y los productos auxiliares para la encuadernación.

				UC0926_2: ajustar parámetros, sincronizar equipos y efectuar encuadernación con grapa.

				UC0927_2: ajustar parámetros, nivelar elementos y realizar el alzado y cosido con hilo vegetal.

				d) Operaciones de encuadernación industrial en rústica y tapa dura. ARG420_2. (Real Decreto 1955/2009, de 18 de diciembre), que contiene las siguientes unidades de competencia:

				UC0200_2: operar en el proceso gráfico en condiciones de seguridad, calidad y productividad.

				UC0691_2: preparar las materias primas y los productos auxiliares para la encuadernación.

				UC01350_2: confeccionar y estampar tapas para encuadernación industrial. UC01351_2: efectuar la encuadernación industrial en líneas de rústica y tapa dura.

				– Cualificaciones profesionales incompletas:

				a) Fabricación de complejos, envases, embalajes y otros artículos de papel y cartón. ARG416_2. (Real Decreto 1955/2009, de 18 de diciembre), que contiene las siguientes unidades de competencia:

				UC01339_2: preparar las líneas de elaboración de envases, embalajes y artículos de papelería.

				UC01340_2: elaborar envases, embalajes y artículos de papelería.

				b) Impresión en flexografía. ARG417_2. (Real Decreto 1955/2009, de 18 de diciembre), que contiene las siguientes unidades de competencia:

				UC1344_2: realizar el montaje de clichés y ajustar los elementos del proceso de impresión en flexografía.

				UC1345_2: realizar la impresión en flexografía.

				Artículo 4.– Entorno profesional.

				1.– Esta figura profesional ejerce su actividad en empresas de artes gráficas, editoriales, comunicación, publicidad, imprentas, encuadernaciones, empresas de packaging, acabados gráficos, fabricación de complejos, transformados de papel y cartón. También pueden ejercer su actividad en otras empresas que tengan secciones de encuadernación industrial y fabricación de envases y embalajes.

				2.– Las ocupaciones y puestos de trabajo más relevantes son los siguientes:

				Encuadernadora o encuadernador industrial.

				Técnica o técnico en guillotinado.

				Técnica plegadora o técnico plegador.

				Técnica o técnico en plegadora-engomadora.

				Técnica alzadora o técnico alzador.

				Técnica cosedora o técnico cosedor de pliegos.

				Encuadernadora o encuadernador en rústica y tapa dura.

				Encuadernadora o encuadernador en grapa o alambre.

				Impresora flexográfica o impresor flexográfico.

				Técnica o técnico en confección en tapas de encuadernación.

				Técnica o técnico en estampación de tapas.

				Técnica o técnico en packaging.

				Técnica o técnico en acabados gráficos.

				Técnica o técnico en elaboración de envases y embalajes.

				Técnica o técnico en troquelado.

				CAPÍTULO III

				ENSEÑANZAS DEL CICLO FORMATIVO, ESPACIOS Y EQUIPAMIENTOS, Y PROFESORADO

				Artículo 5.– Enseñanzas del ciclo formativo.

				1.– Objetivos generales del ciclo formativo:

				a) Ajustar los elementos intercambiables, regulando los mecanismos de plegado y engomado, para realizar envases.

				b) Cumplir las especificaciones técnicas de la máquina, para la realización de envases.

				c) Preparar la máquina, ajustando los mecanismos de arreglo, expulsión y separadores de poses para troquelar el soporte.

				d) Troquelar el soporte con la calidad requerida.

				e) Ajustar los elementos de guillotina, siguiendo las especificaciones técnicas para cortar los soportes gráficos.

				f) Ajustar los elementos de la plegadora, siguiendo las especificaciones técnicas para plegar los soportes gráficos.

				g) Preparar el alzado, cosido y corte, sincronizando las estaciones de la máquina, para realizar la encuadernación con alambre.

				h) Efectuar el cosido con alambre, aplicando los parámetros establecidos.

				i) Manejar los instrumentos y equipos de control de calidad para preparar los materiales.

				j) Regular las estaciones de trabajo previas que se tienen que realizar para la encuadernación en rústica y en tapa.

				k) Aplicar las especificaciones técnicas en la hoja ruta para la encuadernación en rústica y en tapa.

				l) Preparar la línea de encuadernación, regulando las estaciones de cosido, tratamiento del lomo y metido en tapas, para realizar la encuadernación en tapa.

				m) Regular los mecanismos de las máquinas, interpretando las instrucciones técnicas para realizar la confección y estampación de tapas y archivadores.

				n) Preparar los elementos de la máquina para realizar las operaciones de estampado y plastificado de soportes.

				ñ) Barnizar, fuera de línea, el impreso verificando la calidad del producto.

				o) Regular los controles de la máquina, evaluando las condiciones del pliego ok para realizar la tirada.

				p) Analizar y utilizar los recursos existentes para el aprendizaje a lo largo de la vida y las tecnologías de la comunicación y de la información para aprender y actualizar sus conocimientos, reconociendo las posibilidades de mejora profesional y personal, para adaptarse a diferentes situaciones profesionales y laborales.

				q) Desarrollar trabajos en equipo y valorar su organización, participando con tolerancia y respeto, y tomar decisiones colectivas o individuales para actuar con responsabilidad y autonomía.

				r) Adoptar y valorar soluciones creativas ante problemas y contingencias que se presentan en el desarrollo de los procesos de trabajo, para resolver de forma responsable las incidencias de su actividad.

				s) Aplicar técnicas de comunicación adaptándose a los contenidos que se van a transmitir, a su finalidad y a las características de los receptores, para asegurar la eficacia del proceso.

				t) Analizar los riesgos ambientales y laborales asociados a la actividad profesional, relacionándolos con las causas que los producen a fin de fundamentar las medidas preventivas que se van a adoptar, y aplicar los protocolos correspondientes, para evitar daños en uno mismo, en las demás personas, en el entorno y en el medio ambiente.

				u) Analizar y aplicar las técnicas necesarias para dar respuesta a la accesibilidad universal y al «diseño para todos».

				v) Aplicar y analizar las técnicas necesarias para mejorar los procedimientos de calidad del trabajo en el proceso de aprendizaje y del sector productivo de referencia.

				w) Utilizar procedimientos relacionados con la cultura emprendedora, empresarial y de iniciativa profesional, para realizar la gestión básica de una pequeña empresa o emprender un trabajo.

				x) Reconocer sus derechos y deberes como agente activo en la sociedad, teniendo en cuenta el marco legal que regula las condiciones sociales y laborales para participar como ciudadana democrática o ciudadano democrático.

				2.– La relación de módulos profesionales que conforman el ciclo formativo:

				a) Guillotinado y plegado.

				b) Encuadernación en grapa.

				c) Encuadernación en rústica y en tapa dura.

				d) Troquelado.

				e) Materiales para postimpresión.

				f) Impresión en flexografía.

				g) Elaboración de tapas y archivadores.

				h) Tratamiento superficial del impreso.

				i) Formación de envases.

				j) Inglés Técnico.

				k) Formación y Orientación Laboral.

				l) Empresa e Iniciativa Emprendedora.

				m) Formación en Centros de Trabajo.

				La correspondiente asignación horaria y el curso en el que se deberán impartir los módulos profesionales señalados se detallan en el anexo I.

				Tanto la asignación horaria como el curso en el que los módulos se deberán impartir se podrán adaptar a las distintas ofertas formativas que pudieran ser reguladas por el Departamento concreto con competencias en materias de formación profesional, en consonancia con lo dispuesto en el artículo 10 del presente Decreto.

				3.– Para cada módulo profesional se establecen los resultados de aprendizaje que describen lo que se espera que conozca, comprenda y pueda realizar el alumnado al finalizar el periodo de formación, así como los criterios de evaluación y contenidos a impartir. Todo ello se establece en el anexo II.

				4.– En relación con el módulo de Formación en Centros de Trabajo, se desarrollará en las últimas 12 semanas del segundo curso y se accederá una vez alcanzada la evaluación positiva en todos los módulos profesionales realizados en el centro educativo.

				5.– Siguiendo las recomendaciones para el desarrollo y profundización de las competencias básicas establecidas por la Comisión Europea y en virtud del desarrollo de la formación relacionada con las áreas prioritarias, según lo establecido en la disposición adicional tercera de la Ley Orgánica 5/2002, de 19 de junio, de las Cualificaciones y de la Formación Profesional, el tratamiento del idioma extranjero en este ciclo formativo se realizará incorporando a su currículo un módulo de Inglés Técnico.

				Artículo 6.– Espacios y equipamientos.

				La relación de espacios y equipamientos mínimos para el desarrollo de la formación y el logro de los resultados y competencias establecidas, viene detallado en el anexo III.

				Artículo 7.– Profesorado.

				1.– Las especialidades del profesorado y su atribución docente para cada uno de los módulos profesionales del ciclo formativo se establecen en el apartado 1 del anexo IV.

				2.– Las titulaciones requeridas al profesorado de los cuerpos docentes, con carácter general, son las establecidas en el artículo 13 del Real Decreto 276/2007, de 23 de febrero, por el que se aprueba el Reglamento de ingreso, accesos y adquisición de nuevas especialidades en los cuerpos docentes a que se refiere la Ley Orgánica 2/2006, de 3 de mayo, de Educación, y se regula el régimen transitorio de ingreso a que se refiere la disposición transitoria decimoséptima de la citada Ley. Las titulaciones equivalentes a efectos de docencia, a las que se refiere el apartado 1 para las distintas especialidades del profesorado, son las recogidas en el apartado 2 del anexo IV.

				3.– Para el profesorado de los centros de titularidad privada o de titularidad pública de otras administraciones distintas de las educativas, las titulaciones requeridas y los requisitos necesarios, para la impartición de los módulos profesionales que conforman el título, son las incluidas en el apartado 3 del anexo IV del presente Decreto. En todo caso, se exigirá que las enseñanzas conducentes a las titulaciones citadas engloben los objetivos de los módulos profesionales y, si dichos objetivos no estuvieran incluidos, además de la titulación deberá acreditarse, mediante «certificación», una experiencia laboral de, al menos, tres años en el sector vinculado a la familia profesional, realizando actividades productivas en empresas relacionadas implícitamente con los resultados de aprendizaje.

				CAPÍTULO IV

				ACCESOS Y VINCULACIÓN A OTROS ESTUDIOS. CONVALIDACIONES, EXENCIONES Y CORRESPONDENCIAS. EQUIVALENCIAS Y EFECTOS ACADÉMICOS Y PROFESIONALES. OFERTA A DISTANCIA Y OTRAS MODALIDADES

				Artículo 8.– Accesos y vinculación a otros estudios.

				1.– El título de Técnico en Postimpresión y Acabados Gráficos permite el acceso directo para cursar cualquier otro ciclo formativo de grado medio, que se producirá en las condiciones de admisión que se establezcan.

				2.– El título de Técnico en Postimpresión y Acabados Gráficos permite acceder mediante prueba o superación de un curso específico, en las condiciones que se establecen en el Real Decreto 1147/2011, de 29 de julio por el que se establece la Ordenación General de la Formación Profesional del Sistema Educativo, a todos los ciclos formativos de grado superior de la misma familia profesional y a otros ciclos formativos en los que coincida la modalidad del bachillerato que facilite la conexión con los ciclos solicitados.

				3.– El título de Técnico en Postimpresión y Acabados Gráficos permite el acceso a cualquiera de las modalidades de Bachillerato, de acuerdo con lo dispuesto en el artículo 44.1 Ley Orgánica 2/2006, de 3 de mayo, de Educación, y en el artículo 34 del Real Decreto 1147/2011, de 29 de julio por el que se establece la Ordenación General de la Formación Profesional del Sistema Educativo.

				Artículo 9.– Convalidaciones, exenciones y correspondencias.

				1.– Quienes hubieran superado el módulo de Formación y Orientación Laboral o el módulo de Empresa e Iniciativa Emprendedora en cualquiera de los ciclos formativos al amparo de la Ley Orgánica 2/2006, de 3 de mayo, de Educación, tendrán convalidados dichos módulos en cualquier otro ciclo al amparo de la misma ley.

				2.– Las convalidaciones entre módulos profesionales establecidos al amparo de la Ley Orgánica 1/1990, de 3 de octubre, de Ordenación General del Sistema Educativo y los establecidos al amparo de la Ley Orgánica 2/2006, de 3 de mayo de Educación, se presentan en el anexo V.

				3.– De acuerdo con lo establecido en el artículo 27 del Decreto 32/2008, de 26 de febrero, por el que se establece la Ordenación General de la Formación Profesional del Sistema Educativo, en el ámbito de la Comunidad Autónoma del País Vasco, podrá determinarse la exención total o parcial del módulo profesional de Formación en Centros de Trabajo por su correspondencia con la experiencia laboral, siempre que se acredite una experiencia relacionada con este ciclo formativo en los términos previstos en dicho artículo.

				4.– Quienes hayan obtenido la acreditación de todas las unidades de competencia incluidas en el título, mediante el procedimiento establecido en el Real Decreto 1224/2009, de 17 de julio, de Reconocimiento de las competencias profesionales adquiridas por experiencia laboral, podrán convalidar el módulo profesional de Formación y Orientación Laboral siempre que:

				– Acrediten, al menos, un año de experiencia laboral.

				– Estén en posesión de la acreditación de la formación establecida para el desempeño de las funciones de nivel básico de la actividad preventiva, expedida de acuerdo con lo dispuesto en el Real Decreto 39/1997, de 17 de enero, por el que se aprueba el Reglamento de los Servicios de Prevención.

				5.– Podrán solicitar la convalidación del módulo de Inglés Técnico quienes hayan obtenido la acreditación de todas las unidades de competencia asociadas al perfil de este Título y acrediten, al menos, 3 años de experiencia laboral, en virtud de lo dispuesto en el artículo 40.5 del Real Decreto 1147/2011, de 29 de julio, por el que se establece la Ordenación General de la Formación Profesional del Sistema Educativo.

				6.– La correspondencia de las unidades de competencia con los módulos profesionales que forman las enseñanzas del título de Técnico en Postimpresión y Acabados Gráficos para su convalidación o exención y la correspondencia de los módulos profesionales del presente título con las unidades de competencia para su acreditación se recogen en el anexo VI.

				Artículo 10.– Oferta a distancia y otras modalidades.

				El Departamento concreto con competencias en materias de formación profesional regulará la autorización y aspectos básicos, como la duración y secuenciación de los módulos, de la posible oferta de las enseñanzas de este ciclo, en la modalidad de oferta completa distinta de la establecida en régimen general, así como, para la enseñanza a distancia u otras modalidades.

				DISPOSICIÓN ADICIONAL PRIMERA.– Titulaciones equivalentes y vinculación con capacitaciones profesionales.

				1.– De acuerdo con lo establecido en la disposición adicional trigésimo primera de la Ley Orgánica 2/2006, de 3 de mayo, de Educación, los títulos de Técnico Auxiliar de la Ley 14/1970 de 4 de agosto, General de Educación y Financiamiento de la Reforma Educativa, que a continuación se relacionan, tendrán los mismos efectos profesionales que el título de Técnico en Postimpresión y Acabados Gráficos establecido en el Real Decreto 1683/2011, de 18 de noviembre:

				Técnico Auxiliar en Encuadernación, rama Artes Gráficas.

				2.– El título de Técnico en Encuadernación y Manipulados de Papel y Cartón establecido por el Real Decreto 2426/1994, de 16 de diciembre, tendrá los mismos efectos profesionales y académicos que el título de Técnico en Postimpresión y Acabados Gráficos establecido en el Real Decreto 1683/2011 de 18 de noviembre.

				3.– La formación establecida en este Decreto en el módulo profesional de Formación y Orientación Laboral capacita para llevar a cabo responsabilidades profesionales equivalentes a las que precisan las actividades de nivel básico en prevención de riesgos laborales, establecidas en el Real Decreto 39/1997, de 17 de enero, por el que se aprueba el Reglamento de los Servicios de Prevención, siempre que tenga, al menos 45 horas lectivas.

				DISPOSICIÓN ADICIONAL SEGUNDA

				La Viceconsejería de Formación Profesional, podrá autorizar proyectos con distinta duración a la establecida en el anexo I de este Decreto, siempre que no se altere la distribución de módulos por cursos y se respeten los horarios mínimos atribuidos a cada módulo en el Real Decreto de creación del título.

				DISPOSICIÓN FINAL.– Entrada en vigor.

				El presente Decreto entrará en vigor el día siguiente al de su publicación en el Boletín Oficial del País Vasco.

				Dado en Vitoria-Gasteiz, a 8 de abril de 2014.

				El Lehendakari,

				IÑIGO URKULLU RENTERIA.

				La Consejera de Educación, Política Lingüística y Cultura,

				CRISTINA URIARTE TOLEDO.
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La cantidad de adhesivo para ol pegado correcto.
— Imperfecciones de pegado.

— Efecto de piel de narania.

£1 proceso de control de calidad. Parémetros & controlar y defectos caracteristcos.

E1 mantenimiento de primer nivel de una plastiicadora. Limpieza y lubricacién de los compo-
nentes.

Los residuos generados en el proceso: fpos y ratamiento.
Manusl técnico de Ia méquins.
Los mesanismos de seguridad.

Normativa de prevencién de riesgos Iaborales en los procesos de preparacién, regulacion de la
méquina y realizacién del plastiicado.

Fuentes de contaminacion en Ia reslizacién del plastifcado.
‘Segurdad = higiene al realizar el plastificado.

Realizacién de s tareas con orden destreza. y en los plazos establecidos.
Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.

.- Preparacién de s méquina barizadors.

Determinacién y colocacién en méquina de Ia plancha o de Ia pantalia de serigrafia.

Realizacién de1a seleccién del ipo de bamiz, en funcién del proceso, e soporte, las fintas y los
polvos antimaculantes.

Reslizacién del acondicionado del bamiz.

Determinacién de Ia presién y temperatura de Ia calandra del cuerpo de barmizado, de Ia calan-
arta quitapolvo.

Reguiacién de los pardmetros del homo de secado.

Nivelacion de la presién de los rodilos barmizadores y de 1a racleta y del cepillo dosificador en
las pantalias de serigrafia

Reslizacién del sjuste de la ssida de sire de Ia mesa bamizadora y de la mesa de refrigeracidn.

Realizacién del ajuste entre ol caucho y e rodill barnizador para aplicar la cantdad de barmiz
requerida.

Identiicacién de los fisos de bamices stendiendo & su composicion fisiea y 3l tpo de secado.

ldentficacién de las formas impresoras que aplican el bamiz asi como de Ia manera de obte-
neras.

£ proceso de barnizado:

— Definicién del proceso.
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Estacion de sliminacion del materil sobrante. Elementos y configuracidn.
Expuisores superiores @ nferiores (macho y hembra). Funciones y clases.
£ separador de poses:

— Proceso de preparacién. Ajustes.

— 0 superior (macho) e inferior (hembra). Funciones y clases.

‘Seguridad  higiene en el puesto de trabajo y entorno.

Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.

Realizacién de s tareas con orden, destreza y en los plazos establecidos.
6.~ Realizacién del troquelado del pliego impreso.

Evaluacién de los primeros piiegos y comeccién de desviaciones del registro del troquelado
respecto ala imagen impresa.

Determinacién de que Ios cortes son impios y efectivos.
Comprobacin de que los hendidos pliegan bisn y o rompen.

Determinacién de Ia sficacia de los cortes discontinuos en las csjas de fondo automiico,
Reslizacién de control de Ia eficacia de los cortes de las solapas de cierrs.
Determinacién y regulacion de la velocidad de 1a maquina.

Andlisis de Ia relacién entrs ol sentido de a fibora del soporte y Ia calidad del hendido.
Desripcion de la funcién del fondo automético en las csjss.

Proceso de verifieacion durante a tirads.

Defectos durante  tirad:

— De registro de 1a imagen,

— D presién (corte, corte discontinuo y hendidos).

Los hendidos y ol senfido de la ibra del soporte.

‘Soporte de microcanal.

Envases de fondo sutomtico.

La velocidad de troquelade:

— Velocidad y calidad del rabajo.

— Defectos relacionados.

‘Seguridad  higiene al resiizar el troquelado del plego.

Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.

Realizacién de s tareas con orden, destreza y en los plazos establecidos.
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Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.
Realizacién de s tareas con orden, destreza y en los plazos establecidos.

5~ Realizacién del plegado y pegado para la formacién del envase.

Identficacién de las caracteristioas fisicas del soporte y su relacién con i plegado-pegad.
‘Colocacién de la pila de entrada aireando, igualando y centrand los efectos troquelados.
‘Colocacién de los efectos en la posicién correcta, en cuanto a la cara y o ado de entrada.

Comprobacin de la correccién en el plegado y la efectvidad del pegado y prensad, cori-
giendo posibles errores.

Determinacién de la velocidad éptima de produceién.

Diferenciacién del plegado-pegado de las cajas lineales, de las de fondo automtico y de las
carpetas.
Realizacion I recogid de los datos de produccién en papel o uslizando aplicaciones informéicas.

Caracteristcas fisicas del soports troquelado: gramaje. sentido de fibra, humedad, plastficado
o bamizado, tipos de hendido, enire otros.

E1 plegado-pegado enlas cajas de tipo estindar y de fondo automtico.
£ plegado-pegado enlas carpetas.

E1 proceso de control: pardmetros y valores.

‘Sistemas informaticos de captura de datos en planta.

Normas 10 y UNE

‘Sistemas de muestreo (mitary estindar u otros similares).

‘Seguridad  higiene en el puesto de trabajo y entorno.

Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.

Realizacién de s tareas con orden, destreza y en los plazos establecidos.

6. Realizscién del mantenimiento preventivo y impieza de Ia plegadors-engomadors.
‘Seleccisn del o de ubricante adecuado para los mecanismos de la plegadora-pegadora.

Reslizacién del engrasado de los elementos de Ia méquina especifiados en las instrucsiones
de mantenimiento del fabricants.

Realizacién de 1a limpieza de los slementos de muina especificados en las instrucciones del
fabricante.

Identficacién de los riesgos y ol ivel de peligrosidad de la manipulacién de materiales, herra-
mientas, il y méquinas utiizados en el proceso de formacion del envase.

Aplicacién de las medidas y normas de prevencién, seguridad y proteccién medioambiental en
los procesos de preparacién y regulacién de Ia maquina y en la realizacién del plegado-pegado.
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Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.
5. Realizacion de Ia encusdemacién en ristica y &n tapa.

Preparacién de materiales para el acopio y alimentacién de las lineas de encuadernacién.
Determinacién de Ia velocidad de Ia lines de encuadsrnacién.

Reslizacién de Ia simentacion de materiales.

Descripcion de los defectos caracteristicos de las liness de encuaderacion en ristica y en
tapa.

Cormeceién de los defectos de Ia encusdemacién en ristics.
‘Cormeceién de los defectos de Ia encuademacién en taps.

‘Aplicacién del método y frecuencia de muestreo indicado en 1a hoja de ruta
‘Operacién del registro de los datos relativos a calidad.

Reslizacién del archivado de las musstras.

Confeceién y colocacién de las cartelas.

La estacion de redondeo del lomo en tapas.

Los defectos propios de la encuademacién en ristca.

Los defectos propios de la encuadernacién en tapa.

Los controles de calidad del producto encuademado en ristica y en tapa.

1 método de muestreo: defiicién y frecuencia de muestreo.

Las operaciones finales: paletizado, apilado, encajado y refractiado, enre otros

Respeto alas nomas de prevencién de riesgos laborales y medioambientales en el mansjo de
1a maguinaria

Realizacién de s tareas con orden, destreza y en los plazos establecidos.
Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.

6.~ Realizacién de Ia limpieza y mantenimiento preventivo de s lineas de encuademacién en
ristica y entapa

Reslizacién de I fimpisz de méquina después d  firada.
Identficacién de los puntos de engrase.

Lubricacién de los slementos méviles segin el manual de mantenimiento.
Verificacién d los Gircuitos neumticos.

Clasifcacion de los residuos industisles generados en el proceso.
Comprobacién del funcionamiento de los sistemas de seguridad.

Verificacion del estado de Iss cuchillas.
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‘Colaboracién e integracién en el trabajo en grupo.

Receptividad en la interpretacién de las causas y consecuencias ante un problema de impre-

Compromiso con los plazos prvistos en a elecucién de las tareas.
Aplicacién de las medidas de seguridad en prevencién de riesgos laborales.

6.~ Ajustes de los acabados realizados en linea.

Identficacién del adecuado rebobinado para su posterior conversién o manipulacién

Realizacién del acoplamiento de los diferentes fpos de acabado en linea (toquelados, hendi-
dos, cortes, plegados otros).

Preparacion de troqueles y refieves en seco, adecuando la cortra platina y ajustando la presidn.

Preparacion del equipo de plegado en line, encolado y dispositivo de apilado para su paleti-

Preparacién de un fim metalizado con termorrelieve, realizando el correcto rebobinado del ele-
mento sobrante dea pelicula térmica.

Comprobacién, con un razado de referencia o un plano acotado, de la comecta posicién del
scabado.

‘Comprobacin de la correcta presién del troquelado, plegado u oiro ipo de manipulad.

Determinacién de los sistemas de coordinacién entre el blogue de scabado y el de impresién
(velocidad, tensién de banda).

E1 proceso de guisdo de a bobina y rebobinadores.
Tipos de rebobinadores, con o sin cambio automatico.
Los scabados en lines:

— Tipos de acabado: troquelado, piegado, encolado, relieve en seco, adhesién de fim metali-
2ado y hedido, entre otros.

— Caracteristoss.
— Materiles.

— Equipos y configuracién.

— Parémetros a controlar en cada scabado.

Equipos suslisres de superestructurs de plegado y volteo de I banda.

Muesira de acotamientos de la orden de rabajo con el posicionamiento de cortes, hendidos,
Plegados u otros tratamientos.

Normativa de prevencién de riesgos laborales. Dispositivos de seguridad.
Ordeny limpieza, tanto durante las fases del proceso como en 1a presentacién del producto.

Planificacisn de las tareas y autoevaluacién de Io conseguido.
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La inea de encuadernacién en ristica: principios, pardmetros y procesos.
Las alzadoras de productos fresados:

— Caracteristicas y principios tecnolégicos.

— Ajustes y reguiacidn.

1 médulo de frasado:

— 1 proceso de fresado: definiién, pos y caracteristioas.

— Herramientas de corte, fresado y cepillado.

~ Materises y caracteristicas

— Preparacién y regulacién.

1 méduio de encolado:

— Bl proceso de encolado: definicién y caracteristcas.

—Tipos de colas: hot melt

— Dispositivos aplicadores de cola.

— Preparacién y regulacién.

E1 médulo de prensado de bloques.

E1 méduio de cubrir:

— 1 proceso: definicién y caracteristioas.

— Partes de Ia cubridors.

— Preparacién y regulacién.

Los mesanismos de unién y fjacién de los bloques o tipss a las cubiertas.
Los sistemas de apilado y salida en lineas de encuademacién en ristca.
1 méduo apilador.

Respeto a las normas de prevencidn de riesgos laborales y mediosmbientales.
Realizacién de s tareas con orden, destreza y en los plazos establecidos.
Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.

4.~ Reguiacién de 1a linea de encuadernacién en tapa.

Preparacion el sistema de afimentacién de tapss.

Regulacion del médulo de adicién de guardss.

Determinacién de Ia cantidad de cola & aplicar.

ldentificacisn de los médulos que hay que ajustar para la realizacién de la encuademacién
entapa
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Andlisis de estructuras organizatvas.
Anslisis de los posibles roles de sus integrantes en el equipo de trabajo.

Anslisi de la aparicién de los conflictos en las crganizaciones: comparc espacios, ideas y
propuestas.

Anslisis cistintos tipos de conficto, intervinientes y sus posiciones de partida
Anslisis de los distintos tpos de solucién de confictos, a intermediacién y buenos ofcios.
Anilisis de Ia formacion d los equipos de traba.

La estructurs organizstiva de una empresa como conjunto de personas para | consscucién de
unfin,

Clases de equipos en la industria del sector segin s funciones que desempefian.
La comunicacién como elemento bisico de &xito en Ia formacién d equipos.

Caracteristicas de un equipo de trabajo eficaz

Definicién de conflcto: caracteristioas, fuentes y stapas del conficto.

Métodos para a reslucién o supresién del conficto: mediacion, concilicién y arbitraje.
Valoracién de 1a aportacién de las personas en la consecucin de los cbjetivos empresariales.

Valoracién de las ventajas & inconvenientes del trabsjo de equipo para Ia sfieacia de Ia organi-

Valoracién de Ia comunicacién como factor clave en el trabajo en equipe.

Actitu partiipativa en la resolucién de confictos que se puedan generar en los equipos de
trabajo.

Ponderacién de los distintos sistemas de solucién de conflctos.
2.- Condiciones Iaborales derivadss del contrato de frabsjo.
Ansliss de fuentes del derecho laboraly clasificacién segin su jerarquia.

Andliss de las carscteristicas de las actividades Iaborales reguiadss por el Texto Refundido de
Ia Ley del Estatuto de los Trabajadores (TRLET).

Formalizacién y comparacién, segin sus caracteristcas, de las modalidades de contrato més
hatitusies.

Interpretacién de la némina.
Andliss del convenio colecivo de su sector de actividad profesionsl,

Fuentes bisicas del derecho laboral: Constitucién, Directivas comunitarias, Estatuto de los Tra-
bajadores, Convenio Colectivo.

£ contrato de rabajo: slementos del contrato, caracteristioas y formalizacién, contenidos miri-
mos, obligaciones del empresario o empresaria, medidas generales de empleo.

Tipos de contrato: indefinidos, formativos, temporales, a fiempo parcial
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‘Apartado 2 - Titiaciones equivalentes a efectos de docencia.

Cupos Especaissses

Catceiioss o Catecriticos de
Enseransa Secundara de s
Comunsiad Aunoma g Pais
Voo

Frofsorss o Profesores de
Enserancs Secundar de
Comunsiad Aunoma g Pais
Voo

Fomasin y Orent-
in s’

Procesos y Productos
e Glifese

Profsorss Thoncas o Proe-
Sores Téaricos da Formasen
Frofesonsl de la Comundas
kinoms de s Vaseo

Gritess

Truszenss

Dipomada o Dipomado en Cencias Empresardes.
Dilomada o Diplomac en Refasines Lsboraes.

Dipomada o Diplomacoen Trabaf Seca.

Dipomada o Diplomado en Educacién Sosal

Dilomata o Dipmado en Gestin y Adminiracin Piblcs.
Ingeniera tcnca o ngeier Técico en Disefo ndusiral.
Ingeniera Técic o ngaieo Técnco Foresta, sspecalidad en
Insties Foresales.

Ingeniera Taria o ngerer Técrico industial, especiaidad en
uimiosncsral

Térica o Ténioo Superor e Producidn en ndusas de
s Grifeas yoros ulos equivalents

Apa

educativa

o cualquier ofra tulacion que pueda aparecer en normativa reguiadora.

o 3.— Tiulaciones requerdas para la impartcién de Ios m3dulos profesionales que confor-
man el tito para los centros de titularidad privada o pbica de olras Administraciones distintas a fa

Mbsuos profesionles

Tasenss

1214, Guloinadoy pegado.
1215, ncudemasin en s

1218, Envuademanin an risteay tpa s
217 T

0572, imprsion en evograia

Lcenciada o Lienciado,ingeiera o Ingeier, Arqieca o Arqecto o
oo de Gradocomespontiene, cios s equivasnis.
Dipomada o Dipomads, Ingeira Térica o Ingeniero Terio, A=
e Téeica o Arqects Tecio oo o de Grado comespondents, u
s nios equvaiies.

Técrioa o Téico Supariren Proucin en ndustrasde Ares Grifcas
yoos s quialetes.

1218, Materaes para posinpresidn
1220 Eboraion de s y rivadores
1221 Ttamianto supertol s Inress
1222 Fomaoi de emases

1223, Fomacion yorentacn abral
1224, Empresa ¢ iabva emprendedora

Licenciada o Lienciado,Ingniera o Ingeier, Arqieca o Arqieto ©
el de Gradocomespontiene, oos s equivasnis.

100 Inges Téeneo

oenciad o oencado en Fidog ngess.

o cualquier ofra tulacion que pueda aparecer en normativa reguiadora.
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Reslizacién de las taress con destreza y precisién.
2. Regulacién de los cabezales de grapado.

Determinacién del nimeroy la posicién de las grapas.

Determinacién del tipo de alambre adecuado al material y espesor de grapado.
Realizacién del montaje de as bobinas de alambre.

Identiicacién del circuito del alambre.

Realizacién del ajuste de los cabezales a la posicién indicada.

Regulacién del espesor de grapado segin especificaciones.

Regulacién de la presién de los cabezales grapadores segiin soport.
‘Comprobacin del corracto funcionamisnto de los cabezales grapadores.

1 proceso de grapado: definicién y caracteristicas.

Tipos de procesos de grapado: a plefina y a cabalte.

‘Cabezales grapadores. Caracteristcas, funcionamiento y regulacién.
Caracteristias de los sjustes de espesor de grapado y presién.

1 alambre industrial: tipos y caracteristias.

Tipos de grapas esténdar y omega.

Respeto a las normas de seguridad corespondientas grapado.

Asistencia, puntualidad,  interés por Ia asignatura.

Reslizacién de las taress con destreza y precisién.

3— Reguiacién de 1a guilloina triateral.

Determinacién del tipo de cuchillas necesario.

Reguiacién de las guias de la guilotina triateral

Reguiacién del pisén a las caracteristcas del material  cortar.

Identificacién de los elementos de regisro y control

Reslizacién del sjuste de los controles épticos de plego cambiado.
Reguiacién de los palpadores y guias de pliegos.

‘Comprobacién del funcionamisnto del control de grapss.

Reguiacin del control de alisearmiento.

‘Aplcacién de la normativa de seguridad y de respeto medioambiental al realizar las operaciones.
E1 proceso de corte con guiltina trilateral

La guillotina rlateral: caracteristcas, partes, funcionamiento y ajustes.
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Realizacién del ajuste de los elementos y mecanismos del sistema de apilado y salida.

‘Aplicacién de a normativa de seguridad, prevencién de riesgos laborales y de respeto medioam-
biental,

E1 proceso de estampacisn de tapas y archivadores: definicién y caracteristicas principales.
La méquina de estampacién de tapas:

— Caracteristioas y tipos: automaticas y semiautomsticas.

— Sistema de alimentacién, de registo, y de salida.

— Elementos de control: formatos. presién, temperatura, fiempo y velocidad.
Funcionamiento y ajuste de los parimetros de produccién:

— Ajuste comecto de Ia entrada y saiida.

— Sistema de transporte.

—Tacones de impresién.

— Velocidsd.

— Tensién bobina.

— Presién.

—Temperatura

£1 proceso de control y los parémetros de calidad: registr, brilo de la peliculs, sdherendia,
limpieza, uniformidad de prasién, y defincién del perfi de estampacion, entre olros.

Los grabados:
—Tipos. Acero. Magnesio. Cinc. Otros materiales.

— Caractaristioss. Resistencia. Tirada. Calidad.

— Parémetros de ajuste: colocacién comrecta, y adherencia a la platina, entre otros.
Las peliculas de estampacién:

—Tipos. Oro. Plata. Metilca.

— Parémetros que hay que tener en cuenta: tamafio adecuado de a bobina.

—Tibo de pelicula. Adherencia. Influencia de la temperatura

Brilo. Registro. Otros parémetros.

Los materiales en la estampacién de tapas:

—Tipos y caracteristioas.

— Acondicionamiento.

— Posibles defectos.

‘Segurdad = higiene al regular la maquina de estampacidn.
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) Se han establecido las estaciones que se va a utiizar en funcién del producto que se fiene
que grapar.

) Se han retirado las estaciones que no se vayan a uiizar.
) Se han colocado las escuadras de las estaciones de alzado.
) Se han preparado las estaciones de alimentacién.

) Se han justado las ventosas de aspiracién.

1) Se ha comprobado la coincidencia de cabeza y pie en el embuchado de cada uno de los
pliegos.

i) Se ha realizado una muestra y se ha comparado con la magueta que acompafia a la hoja de
ruta

2— Reguia los cabezales de grapado identificando y aplicando las caracteristicas del producto
que hay que encuademar.

Critrios de evaluacidn:
2) Se ha determinado ol nimero y Ia posicién de grapas.

b) Se ha determinado el tipo de alambre adecuado al material y espesor de grapado

) Se han montado lss bobinas de slambre segin especifiacionss.

) Se ha reconocido e circuito del alambre.

) Se han ajustado los cabezales a la posicién indicada.

) Se ha reguiado el espesor de grapado segin especifcaciones.

) Se ha regulado Ia presidn de los cabezales grapadores segiin soporte.

) Se ha comprobado el correcto funcionamiento de los cabezales prapadores.

3—Regulala guillotina tilateral estableciendo los parémetros de corte y el control de la méquina.
Critrios de evaluacidn:

) Se ha establecido el tipo de cuchillss necesario ssgin el material que s va & cortar

b) Se han ajustado las guias de la guilotina trilateral segiin especificaciones.

©)'Se ha reguiado el pisén segin el material que hay que cortar.

) Se han identiicado los slementos de registro y Gontrol,

) Se han ajustado los controles épticos de pliego cambiado.

) Se han ajustado los palpadores y guias de pliegos segin especifcaciones.

) Se ha comprobado sl funcionamiento dl control de grapas.

1) Se ha ajustado comectamente el control de alineamiento.

i) Se han reslizado las operaciones de acusrdo con I3 nommativa de segurdad y de respeto
medioambiental.
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— Dimensiones y limitaciones.
— Secciones: alimentacién, predoblado, encolado, doblado y cierrs, ransferencia y prensado.
— Elementos de la miquina: uiidad y regulacién

Las normas de seguridad y de prevencién de riesgos.

‘Seguridad = higiene al regular a plegadora-engomadora.

Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.

Realizacién de s tareas con orden, destreza y en los plazos establecidos.

2.- Preparacién de las secciones de alimentacién y predoblado del soporte.

‘Colocacisn del soporte de carga adecuado al tipo de efecto troquelado.

Reguiacion de lss galgas segin el grosor dei sfecto troquelado.

Realizacién del ajuste de las cintas, cartelas y tanquetas.

Iderifcacisn de la necesidad del predoblad, demostrando su utlidad en la formacién de envases.
Realizacién del ajuste de los itles.y elementos intercambiables para el predoblado.

Determinacién del orden de predoblado, identificads los hendidos de doblado y los hendidos
de cierre.

Identificacién del predoblado de las cajas lineales, de fondo automtico y de cuatro y seis puntos.
‘Sistemas de alimentacién en plegadoras pegadoras: componentes, funcidn y regulacién.
1 predoblado o quebrado del envase:

— Necesidad del predoblado.

— Orden del predoblado.

—Tipos de hendido.

— 1 predoblado en las caias lineales, de fondo automtico y enlas de cuatro y seis puntos.
‘Seguridad  higiene en el puesto de trabajo y entorno.

Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.

Realizacién de s tareas con orden, destreza y en los plazos establecidos.

3~ Preparacién del encolado del soporte.

Eisccidn del adhesivo apropiado, valorando las sspecificaciones de su ficha técnica, segin ol
envase que se va a formar.

Determinacién de Ia utizacién de cola fria o caliente.
Determinacién del tipo de encolado que se va a utlizar.

Reslizacién del sjuste de Ia posicion de los discos de encolado y a cantidad de cola que 56 va
a dispensar.
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) Se ha sjustado el pisén a la pila y e ha regulado Ia posicién y el aie de los sopladores ¥
ventosas de sspiracién.

) Se han graduado todos los elementos de transporte de a mesa de marcar segiin dimensio-
nes del piego.

) Se ha efectuado el registro del pliego. reguiando la guia lateral y las guias frontales.

) Se han reguiado los elementos del sistema de salida segin el formato, gramsje y espesor
el soporte.

) Se han identificado los posibles defectos del soporte y de a imagen impresa.
9) Se han diferenciado los cistintos tipos de troqueladoras y Ias fases del proceso de troquelado.

2.- Prepara Ia contrapartd, reconociendo las caracteristiess de los diferentes hendidos y lss
el soporte que se va a troquelar

Critrios de evaluacidn:

5) Se han cortado y colocado los perfies de Gito o reverse en los fijes y se ha retirado el papel
de proteceién del adhesivo.

b) Se han fjado los perfies en la contraplaca de la platina, dando presién a la méauina.
©)'Se ha colocado el pertinax en el roquel y refrado el papel de proteccion del adhesivo.
) Se ha adherido el pertinax a 1a contraplaca dando presién & la miquina.

) Se ha comprobado la perfecta adherencia de Ios perfies en a platina.

) Se ha pegado el contramolde de los reieves en la contrapiaca.

) Se ha calculado a profundidad y el ancho del contrahendido.

1) Se han diferenciado los perfles para el areglo de Ios hendidos.

4.- Resliza el armeglo interpretando las insirucciones y aplieando Ia ivelacién de presiones
mediants stzas.

Critrios de evaluacidn:
5) Se ha introducido el troquel en I miquins, centréndolo en el impano.

b) Se ha colocado 1a hoja de arreglos, el papel de calco y la chapa de ameglos sobre o dorso
del troquel.

) Se ha pasado un piego con presidn hasta |a saida de méquin para marcar s hoja de arreglos.

) Se ha aplicado 1a chapa de arreglos en contacto con el dorso del troquel  Ia hoja de arregios
ya marcada con su silueta.

) Se ha nivelado la presién, observando en el soporte los cortes, hendidos  relieves  colo-
cando aizas ena hoja de arreglos.

) Se ha utiizado opcionaimente o plano del troqul como hoja de ameglos.

) Se ha desorito Ia necesidad del arreglo en sl troquelado.
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Reslizacién de Ia eleceion de otros materiles auxifares utiizados en la postimpresion, deter-
minando su uso.

Los bamices:
— Composicién

—Tipos de bamices.

— Propiedades: clasificacién y caracteristioas.

— Caractaristioss de secado.

— Proceso de control. Ensayos caracteristicos.

Aditivos y acondicionamiento de los bamices.

Parafinas: caracteristias, funciones y acondicionamiento.

Peliculas de estampacién y peliculas de laminado.

Otros materisies audiares.

‘Seguridad = higiene al trabajar con barmices, parafinas y ofros materiales auxiiares.
Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.

Realizacién de s tareas con orden, destreza y en los plazos establecidos.

5.~ Comprabacién de la forma impresora y preparacién de las tintas de flexografia.

Identficacién de las caracteristioas, propiedades y aplcacién de las emulsiones utiizadas para
los fotopolimeros de flexografia.

‘Comprobacién del espesory dureza del cishé flexogrifico.
Identficacién de los componentes de las tintas y sus variantes.

Identiicacién de las caractaristioss del secado de las finas relaciondndolo con la naturaleza de-
los soportes.

Determinacién de las propiedades reclégicas de las tintas: viscosidad, rigidez y adhesividad.

Aplicacién del acondicionamiento de 1a finta, utiizado los aditivos necesarios y analizando los
diluyentes, s susvizantes y los secantes.

Identiicacién de lss propiedades de color de Ia finta, analizando el olor, fono y opacidad.
Forma impresora flexografica

— Clases de forma impresora.

— Estructura y elementos.

~ Propiedades y funcionamiento.

— Preparacién de las formas impresoras flxo.

— Operaciones y procesado.

~ Limpieza y aimacenamiento
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La méquina bamizadora:
— Caracteristicas y tpos.

— Partes y componentas: mecanismos de slimentacién,regisiro del soporte, transporte y saids.
Relacién entre slls.

~ Funcién y regulacién.
1 proceso de separacién de los pliegos en miquina.

Los parémetros presentes en el proceso y su relacién: gramaje del papel, porosidad, tamaio
el plege, cantidad de piiegos, capa de it del anverso y del reverso, cantidad de poivos anfi-
maculantes que hay en el papel, tensién superficial del soporte impreso, frescura y secado de la
tinta, otros

£1 proceso de control de calidad. Parémetros & controlar y defectos caracteristcos.
Porosidad de os soportes para graduar adecuadamente la canidad de bamiz que se va a apiicar
Presion adecuads de la calandra en funcién del gramsie y sl tamafio del papel.

1 mantenimiento de primer nivel de una bamizadora, Limpieza y lbricacién de los componentes.
Los residuos generados en el proceso: fpos y ratamiento.

Manusl técnico de Ia méquins.

Los mesanismos de seguridad.

Normativa de prevencién de riesgos Iaborales en los procesos de preparacién, regulacion de la
méquina y realizacién del barnizado.

Fuentes de contaminacién en Ia reslizacién del bamizado.
‘Seguridad  higiene al reslizar el proceso de bamizado.

Realizacién de s tareas con orden, destreza y en los plazos establecidos.
Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.

Méchlo Profesionsl 9: Formacién de envases.
Cédigo: 1222

Curso: 15

Duracién: 99 horas.

) Resutados de aprendizaje y criterios de evaluacién.

1 Selecsiona Ia colocacién de los elementos intercambiables n 1a plegadors-engomadors,
aplicando las instrucciones del manual técnico y 1as normas de seguridad y de prevencién de.
riesgos.

Critrios de evaluacidn:

5) Se han reconocido los slementos intercambisbles de Ia méquina y su utiidad en a formacién
el envase.
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‘Comprobacin de las caracteristicas de los materisies y de Ia susencia de defectos.
Introcuucsién de Ia medida de tapa.

Regulacién d los elementos del cusrpo introductor.

‘Colocacisn del causho en Ia posicién correcta de aplicacién del adhesivo.
‘Sinoronizacién del cuerpo de pegado y plegado.

Realizacién del ajuste de los elementos y mecanismos del sistema de apilado y salida.

‘Aplicacién de a normativa de seguridad, prevencién de riesgos laborales y de respeto medioam-
biental,

Hoa de ruts: caracteristicas técnicas y parémetros.
La maquets: caracteristicas y utiizscién.

E1 proceso de confeccién de tapas y archivadores: fases y caracteristias.

Las miquinas de confecidn de tapas y archivadores:

—Tipos: automaticas y semiautomsticas.

— Sistema de alimentacién y registro

— Elementos de control. Formatos. Presién.

Parimetros de producsién:

— Control de a posicién del contenido del material de cubierta y de Ia fjacién de éste.
— Ajuste comecto de Ia entrada y saiida.

~Registro.

— Velocidad y presién.

Los materiles: tipos. caracteristcas, scondicionamiento, y posibles defectos.

£ adhesivo: densidad, cantdad y temperatura.

La nommativa de seguridad, prevencidn de riesgos laborales y de respeto medioambiental en la
confeccidn de tapas.y archivadores.

‘Seguridad = higiene al regular la maquina de confeceién de tapas y archivadores.
Realizacién de s tareas con orden, destreza y en los plazos establecidos.

Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.

2 onfeccién de as tapas y archivadores.

Reguiacién del sistema de alimentacién de 1a maquina de confeccién de tapas y archivadores.
Aplicacién de Ia velocidad Gptima de trads.

Elaboracién de tapas y archivadores sin anomalias.

Usiizacién de los instrumentos.y equipos de verificacidn.
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4.~ Prepara los mecanismos de apilado y salida de la encuadernacién con grapa, segin indica-
ciones de1a hoja de ruta.

Critrios de evaluacidn:
2) Se ha identifcado el sistema de acabado y almacenamiento del producto.

b) Se han empaquetado Ios productos grapados segun indicaciones de Ia hoja de ruta.
) Se han paletizado los productos grapados segin indicaciones de la hoja de ruta

) Se ha determinado la longitud del isje adecuada a los paquetes.

) Se ha sjustado la longitu y a presién dei isfe.

) Se han establecido los sistemss de sefalizacién & identificacién del proceso.

) Se han rellenado las cartelas segiin método establecido.

1) Se han adjuntado las cartelas al producto acabado segin 1a hoja de ruta

i) Se han reslizado las operaciones de acusrdo con I3 nommativa de segurdad y de respeto
medioambiental.

5.~ Realiza la encuadernacién con grapas apiicando las especiicaciones técnicas.
Critrios de evaluacidn:

2) Se ha establecido la velocidad adecuada del tren de grapado segin especifiaciones del
producto.

b) Se ha realizado ol acopio y 1a alimentacién de pliegos.
©) Se ha realizado ol cambio de bobinas de alambre.

) Se han cormregido los desplazamientos de pliegos.

) Se han identiicado los errores de grapad.

) Se han detectado los defectos de corte.

) Se han descrto los defectos propios de Ios trenes de grapado.

1) Se ha aplicado el método y frecuencia de musstreo indicado en la orden de trabajo
i) Se han registrado s datos relstivos & calidad y se han guardado las musstras.

6.~ Realiza Ia limpieza y mantenimiento preventivo de 1a miquina de encuademacidn con gra-
pas. identificando la documentacién técnica y apicando las medidas de seguridad y protecaidn
previstas en el plan de prevencién de riesgos y proteccion ambiental

Critrios de evaluacidn:
) Se ha realizado la impieza de méquina después de Ia trads.

b) Se han identifiado los puntos de engrase siguiendo las indicacionss del fabricante.

) Se han lubricado los elementos méviles especificados en el manual de mantenimiento.

) Se han verficado los ircuitos neuméticos segin el manual de manterimiento.
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Ansiiss de factores de riesgo.

Ansliss de riesgos ligados a las condiciones de seguridad.

Ansliss de riesgos ligados a las condiciones ambientales.

Andlisis de riesgos ligados s condiciones ergondmicas y psico-sociales.

Identiicacién de los &mbitos de rissgo en la empresa.

Establecimiento de un protocolo de riesgos segin la funcién profesional

Distincién entre accidente de trabajo y enfermedad profesional

£ concepto de riesgo profesional.

La evaluacién de riesgos en la empresa como elemento bisico de la actividad preventiva.
Riesgos especificos en i entomo laboral asosiado i perfi.

Dafios a 1a salud deltrabajador o rabajadora que pueden derivarse de las situaciones de fiesgo
detectadss.

Importancia de la cultura preventiva en fodas las fases de la actiidad preventiva.
Valoracién de Ia relacién entre trabsjo y saiud.

Interés en Ia adopein de medidas de prevencién.

Valoracién enla transmisién de Ia formacién preventiva en Ia empresa.

6.~ Planificacién de 1a prevencién de riesgos en la empresa.

Proceso de planificacidn y sistematizacién como herramientas bésicas de prevencidn.
Anslisis de 1a norma bisica de prevencién de riesgos laborales (PRL).

Anslisis de 1a estructura institucional en materia prevencidn de riesgos laborales (PRL)
Elaboracién de un plan de emergencia en i entomo de irabajo.

Puesta en comin y anélisis de distintos planes de emergencia,

1 desarrollo del trabaio  sus consecuencias sobre la salud ¢ integridad humanas.
Derechos y deberes en materia de prevencidn de riesgos laborales.

Responsabilidades en materia de prevencin de riesgos laborales. Niveles de responsabilidad
enla empresa

‘Agentes interviientes en materia de pravencién de riesgos laborales (PRL) y Salud y sus dife-
rentes roles.

Gestién de la prevencién en la empresa.

Reprasentacisn de los trabajadores y de 1as rabajadoras en materia preventiva (tGenico bisico
técnica bisica en prevencién de riesgos laborales).

‘Organismos piblicos relacionados con la prevencién de riesgos laborales.
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Compromizo con el tratamiento de los residuos generados.
.- Aplcacién de normas de prevencién de riesgos laborales y proteccién smbiental,

Identificacién de los riesgos el ivel de peligrosidad que suponen a maripulacién de los mate-
tiales, herramientas, itles y maquinas utiizados en la impresién en flexografia.

Identficacién de las posibles fuentes de contaminacién del entomo ambiental

Aplcacién de las medidas necesarias para consaguir entomos seguros en Ia impresidn en
flexografia

Aplcacién de las medidas y nomas de prevencidn y seguridad, y de protecsién smbiental, en
el proceso productvo de impresidn.

Identiicacién de las causas més frecuentes de accidentes en el proceso productivo de impre-
sién en flexografia.

Definicién de las medidas de seguridad y de proteccién individual y colectiva que se deben
empiear en la ejecucién de s operaciones de impresién por flexografia.

‘Seleccisn de las medidas de seguridad, de proteccién personal y ambiental requeridas en la
manipulacién del proceso productvo de impresién en flexografia.

Valoracién del orden y Ia limpieza en las instalaciones y equipos como primer factor de preven-
cién de riesgos.

Riesgos y el nivel de peligrosidad asosiados a la impresidn por flexcgrafia
Fuentes de contaminacién en fiexograia.

Medidas de prevencién de riesgos laborales en fiexografia

Prevencin y proteccion colectiva

Equipos de proteceién individual

Gestién de la proteccién ambiental.

Normativa de prevencién de riesgos laborales y de proteceién ambiental

Plan de Prevencién de Riesgos:

— Contenido y aplicacién al sector.

— Caracteristioas, politica y estructura organizativa.

— Evaluacién de riesgos.

— Planificacién de Ia actividad preventiva.

—Registros

Métodos/Normas de orden y impiezs.

Respeto porlos métodos y normas de pravencién de riesgos laborales y proteccién ambiental.

Predisposicion a considerar positvaments las necesidades de gestion de residuos creados en
flexografia
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Reguiacién de los mecanismos de alimentacién, conduccién, apilado y salida a la velosidad
requerida.

Realizacién del acopio y alimentacion de pliegos acorde a la velocidad del alzado.
Identificacién y correceién de posibles defectos en el alzado.

Descripcion del método y frecuencia de musstreo.

Realizacién del registro de los datos relativos  calidad.

Reslizacién del archivado de las musstras.

Caracteristcas de las estaciones de sizado.

1 proceso de atzado: defiicion, caracteristioas y modos de aizado.

La méquina alzadora:

~Tipos. funcionamiento y parémetros de sjuste.

— Sistemas de conduceién y de apilado, sistema de registro y sistema de iransporte de pliegos.
~ Sincronizacién y control del aizado.

— Preparacién y regulacién.

La muesira del izado: definiién y caracteristioss.

Los controles de calidad del producto: foliacién, coincidencia de cabeza y pie en el embushado,
entre otros. Defectos en e proceso de aizado.

1 método de muestreo: defiicién y frecuencia de muestreo.
Las cartelas: funcién, tipos y posicionamiento.
La hoja de ruta: parimetros  indicaciones. Especifcaciones técnicas de encuademacién.

Respeto alas nomas de prevencién de riesgos laborales y medioambientales en el mansjo de
Ia sizadors.

Realizacién de s tareas con orden, destreza y en los plazos establecidos.
Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.

2.- Realizscién del cosido.

Identificacién de los mecanismos el sistema de entrada a Ia miquina cosedors,
Regulacién deltransporte y apertura de pliegos a Ia velosidad requenid.
Preparacion del médulo de cosido.

Reslizacién del sjuste de los parmetros del sistema de apiado y salida acorde a a velosidad
de trabaio.

Realizacién del acopio y alimentacién de materales.

Determinacién del tipo de hilo y costura
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‘Cormaceién de los defectos de siineamiento del pliego.
Identfcacién de los defectos de repintes y roces en los pliegos.

‘Cormeceién de los defectos de corte. perforado o hendid.

‘Aplicacién del método y frecuencia de muestreo indicado en 1a hoja de ruta

‘Confecsién y archivo de los partes de produccién y muestras.

Reslizacién del regisiro de los datos relativos  calidad, guardando muesiras.
Caracteristcas técnicas del pliego ok: condiciones generales, cantidad y tamafio, entre otros.

‘Controles de calidad del producto: foliacién, repintes. agujetas, roces, corte, perforado  hen-
dido, entre otros.

Plan de control: método y frecuencia de muesireo.

Ajuste de parémetros de produccién dursnte Ia rads: velocidad de Ia plegadors, slimentacién
de pliegos, sistema de salida.

Los partes de produccién: parémetros, cumplimentacién y archivado.
‘Seguridad o higiene al realizar el plegado

Asistencia, puntualidad,  interés por Ia asignatura.

Realizacién de s tareas con orden, destreza y en los plazos establecidos.

6.~ Preparacién de los mecanismos de apilado y salida d la plegadora
Determinacién del sistema de acabado y almacenamiento del producto.
Realizacién del empaquetado de los productos plegados.

Reslizacién del paletizado de los producos plegados.

Aplicacién de los sistemas de seRalizacion e identificacién del proceso de plegado.
Cumplimentacién de las cartelas segiin método establecido.

Colocacién de las cartelas en las cajas o palets.

‘Aplicacién de la normativa de seguridad y de respeto medioambientl.

Caracteristcas de las operaciones finales: empaquetado, encajad, flejado y paletizado, entre
oros.

£ proceso de aimacenamiento del producto. Condiciones.y normas.
Los sistemas de sefisizacién e identficacion.

Caracteristcas de las cartelas: dfinicién, funcién, y colocacién.

Normativa de seguridad y mediosmbiental aplicads en lss operaciones finales.
‘Seguridad  higiene al resizar Ia preparacién Ia plegadors.

Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.
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) Se han posicionad todos los ciindros &l centro en el registro.

) Se ha identificado ol paralelismo de todos o clindros, rodilos y ijes de las cémaras cera-
das de los tinteros del cusrpo impresor.

) Se ha demostrado la limpieza de los silindros de presién, eliminando depssitos de finta u
otras impurezas.

) Se han sjustado las presiones entre los ciindros: anilox, porta-clichés y de presién.

4.— Entonay registra el impreso en la miquin de fiexografia, tanto de manera anaiégica como
digtal, aplicando los pardmetros que hay que controlar y relacionandolos con el impreso que e
va s obtener.

Critrios de evaluacidn:

2) Se han identificado las caracteristicas téonicas del piiego OK (condiciones del color y regis-
tr0) en flexografi.

b) Se han comprobad las caracteristcas thcnicas de Ia firads que se va a resizar (onalidades,
tintas, secuencia de impresién  tlerancias de control).

©)'Se ha apiicado la regulacién de 1a carga de tinta, midiendo con ol densimetro 1a densidad de
1a tinta impresa.

) Se han reconocido los campos de medicién densitométrica del tono lleno, ganancia de
estampacién, trapping, contraste de impresién, valores estandar, tolerancias y desviaciones, con
sus causas y posibles soluciones en I3 impresién en flexografia

) Se han comprobado los valores densitométricos de la densidad de Ia masa y de la ganancia
de estampacién y los valores colorimetricos de las Goordenadas LAB del impreso en flexograia.

) Se ha comprabado con el cuenta-hils y s& ha comegido I3 posicién exacta de Ia imagen de
los cilindros. con respecto al registro del orginal.

5.~ Desarrola Ia tirada del soporte en la miquina de flexografia, deduciendo las condiciones
téonicas del proeso.

Critrios de evaluacidn:

2) Se ha realizado, con la frecuencia establecida, el muesireo de los impresos y se ha compro-
bado con el pliego OK en flexografia.

b) Se han detectado y corregido las variaciones tonales mediants el uso del colorimetro y api-
ando las tolerancias del delta £ de las coordenadas LAB en flexografia

) Se han detectado y corregido las variaciones tonales mediante o uso del densitsmetro, no
Superandoas tolerancias en la densidad de 1a mas, Ia ganancia de estampacién, ol coniraste de.
impresicn y el trapping, en fiexografia.

) Se ha identifcado a relacién de a tensién superfical del soporte, del fotopolimero y 1a ina.

) Se han deducido los defectos de secado y adherencia de Ia tinta mediante ol test de impri-
mabildad en flexografia

)Se han detectado y corregido las variaciones delregistro entre los iferentes colores impresos.
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Reguiacién del pisén a las caracteristcas del material  cortar.
Definicién del tipo de cuchilla necesario segin tipo de soporte que se va a cortar.
Identficacién del sistema de alimentacién y salida del producto que hay que cortar
Definicién y caracteristioas de «cortars

‘Sistemas de corte: uilloinas lineales, tilaterales, cortadoras y cizalas.

£ proceso de corte.

Componentes y mecanismos de las guilltinas: mesa, escuadras, pisén, grupo de corte, sis-
tema de medicién, cuadradillo, colchén de aire. panel de operacién, y mecanismos de seguridad

Funcionamiento y parémetros de ajuste de los slementos de las guilofinas.
Programas y orden de corte

‘Cuchilas: materiales y aleaciones, dngulo de afiado y caracteristicas de corte
‘Cuadradillos: materiales, ajustes y sustitucion.

Téenica de Ia programacin de los cortes en guilotinas ineales.

Defectos propios de una mala preparacién: exceso o defecto de presidn en ei pisén, mala pro-
‘gramacién, otros.

Plan de prevencién de riesgos laborales en Ia preparacién y sjecucién del proceso de corte.
‘Seguridad  higiene al preparar los sistemas de corte.

Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.

Realizacién de 1as tareas con orden y destreza en los plazos establecidos.

2- Ejecucién del programa de corte.

Identiicacién de los defectos caracteristcos del Gorte.

Realizacién del igualado de los pliegos, manualmente o con mesa vibradora

Deteccién y comeceién de los defectos de distorsién del formato, o del exceso o defecto de
presion en i pisén.

Determinacién de la altura de la posteta para evitar un corte defectuoso.
Realizacién del mansjo de los pliegos aplicando las medidas preventivas de seguridad.
‘Aplicacién del método y frecuencia de muestreo indicado en 1a hoja de ruta

Reslizacién dl registro de los datos relativos a calidad, guardando las muesiras segin especi-
feaciones de s hoja de ruta.

‘Sistema de alimentacién y salida de la gulltina

Defectos propios del guilotinado: distorsiones del formsto por descuadres, fallos de presidn o
xceso de altura, mellas, rebabas  repintes, enire otros.

Proceso de control e calidad: pardmetros, registros y musstras.
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‘Apartado 2 - La correspondencia de los modulos profesionales del presente ttlo con las unidades
de competencia para su acrediacion es a siguiente:

Ml prfesons Unisad de compeencia

0081 2 preparar s materas primas y oz producios

ailares paa s encuademacion

UCoeG2. 2 usar primetes, Sncroizar equipos ysec-

e core o matenles grafnn:

UCDe63 2 susta parimers, el lementos y eaizar

ol plgad,

UCoR28 2 susar parimetes, sincroizar eqios y sec-

uarenciademanén congapa

UCDE27_2: susta arimets, el lemento y eaizar

ol 312245 cosidocon o vegetl.

07351 sechr s enousaemacin ncustiaenfiness

e risicay tapa dra.

UC0804_2: proparar s slemerios de toqueido en e

cin al sspore  bansiomar

1217 Troqueiado 00652 apsar os slmenios del proceso yreszar o

roquelads

UCD{344_2: reatzarel monise de lehés y sjusiarlos -

0870, imprsionen sograia menios 68 procesode mprsionen sograa
13452 reatzara meresin e fesogrfia

1220 Esboracion de tapas y arcivadores UCD1380 2 cofecionary estampar apas para ena-

1221 Tatamento supertoal s Inress demacon wbsval

UCOT3%_2 preparr 1as s de Saboraden de emia-
o5, embilaeny s o papelera.

UCor340.2 esborr emasas, emblsies y aios de
papeieria

1214, Gutoinadoy pegado.

1215, Encuademasén en s

1210, Encusdemasin an istcay tpa s

1222, Fomacio de emases

Nota: Ia Unidad de Competencia UC0200_2 «Operar en el proceso grifico en condiciones de segu-
ridad, calidad y productividad se considera acreditada con la superacin de cualquier modulo profe-
sional.
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) Se ha reconosido la relacién existente entre elementos del proceso: soports, finta y polvos
antimaculantes.

) Se han distinguido lss partes componentes de una plastificadora, su funcién y o tipo de plas-
ticado que realiza.

5.~ Prepara la méquina bamizadora ajustando los elementos del proceso en funcién de las
caracteristioas del tipo de bamizado y del soporte

Critrios de evaluacidn:

) Se ha determinado y colosado en méquina Ia plancha o Ia pantalla de serigrafia. segin el
po de barnizado.

b) Se ha selecsionado slfipo de bamiz, en funcién del proceso, el soporte, lss intss y los polvos
antimaculantes.

©) Se ha calentado el bamiz y se ha determinado la presion y temperstura d Ia calandra del
cuerpo de bamizado, de a calandrita quitapoivo y del homo de secado.

) Se ha ivelado Ia presién de los rodillos bamizadores y Ia de Ia racleta y del capillo dosifia-
dor enlas pantallas de serigrafia.

) Se ha sjustadola salida de sire de la mesa bamizadora y de Ia mesa de refigeracién.

) Se ha ajustado Ia abertura enire el causho y el rodillo barnizador para aplicar la cantidad de
barniz requerida.

9) Se han distinguido los ipos de barmices, atendiendo a su composicién fisica y al tpo de
secado,

1) Se han identifcado las formas imprasoras que aplican ol bamiz asi como I manera de obte-
nerlas, diferenciado los sstemas de bamizado de fondo y con reserva.

6.~ Realiza of barmizado organizando el proceso segin las caracteristicas del producto
Critrios de evaluacidn:

5) Se han preparado los plisgos para su entrada en la mdauina bamizadora y se ha verficado
1a cantdad y Ia calidad del soporte y Ia de la imagen impresa.

) Se han regulado todos los elementos de transporte de la mesa de marcar segin las dimen-
siones del pliego y e ha efectuado el regisro del mismo en el barnizado con reseva.

©) Se han ajustado las velocidades para cada uno de los cuerpos de la maquina para que la
distancia de separacién entre cada pliego sea la adecuads.

) Se ha aplicado ol control y mantenimiento del proceso de bamizado segn los criterios de
calidad establecidos.

) Se ha realizado el manterimiento y 1a impieza de la bamizadora segin 1as insirucciones del
fabricante, apiicando normas de prevencion de riesgos laborales y profeccion medioambiental.

) Se han distinguido las partes componentes de una maquina bamizadora, su funcién y el po
de barmizado que realiza.
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) Se han identificado los principales componentes del entomo general que rodea a a empresa;
‘en especial el entomo econémico, social, demogréfico y cultural

©) Se ha analizado la influencia en la actividad empresarial de las relaciones con la clientela,
on los proveedores  Iss proveedoras y con I competencia como principles integrantes del
‘entomo especifico.

) Se han identiicado los elementos del entomo de una pequefiay mediana empresa del sector.

) Se han analizado los conceptos de cultura empresarial & imagen corporativa, y su relacién
con los objetivos empresariales.

) Se han analizado las diferentes formas juridicss de Ia ermpresa.

) Se ha especificado ol grado de responsabildad legal de los propietarios o propistarias de a
‘emprasa en funcién de Ia forma juridica elegida.

) Se ha diferenciado e tratamiento fiscal establecido para as diferentes formas juridicas de
empresa.

) Se han anlizado los trémites exigidos por a legisiacion vigents para Ia constitucién de una
pequefia y mediana empresa.

i) Se ha realizado una buisqueds exhaustiva de Iss diferents ayudas para |a creacién de empre-
sa del sector en Ia localdad de referencia.

k) Se hainciuido en el plan de empresa todo o relativo aa eleceién de la forma uridica, estudio
de viabildad econmico-financiera, trimites administrativos, ayudas y subvenciones.

1) Se han identificado las vias de asesoramiento y gestisn administrativa extemas existentes &
1a hora de poner en marcha una pequefa y mediana empresa.

4.—Realiza actvidades de gestién adminisirativa y financiera bisica de una pequefia y mediana
‘emprasa, identificando las principales obligaciones contables  fiscales y cumplimentando 1a docu-
mentacin.

Critrios de evaluacidn:

2) Se han analizado los conceptos bisicos de contabildad, asi como las técnicas de registro
de Ia informacién contable.

) Se han descito las técnicas bisicas de andisis de la informacién contable, en especial enlo
referente a la solvencia, liquidez y rentabilidad de la empresa.

) Se han defiido s obligaciones fiscales de una empresa relacionada con el ftio.
) Se han diferenciado los tipos de impuestos en ef calendario fiscal

) Se ha cumplimentado la documentacidn bisica de cardoter comercial y contable (facturas.
albaranes, notas de pedido, letras de cambio, cheques y olros) para una pequefia y mediana.
‘emprasa del sector, y se han descrito os cireitos que dicha documentacién recorme en a empresa.

) Se han identificado los principales instrumentos de financiacién bancaria.

9) Se ha incluido la anterior documentacién en i plan de empresa.
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) Se ha reslizado la impieza de los elementos de miquina especificadas en lss instrucsiones
el fabricants.

) Se han identificado los riesgos y el nivel de peligrosidad de Ia manipulacién de materales.
herramientas, ifles y maquinas utizados en o proceso del iroquelado.

) Se han aplicado las medidas y normas de prevencién, seguridad y proteccion medioambien-
tal en los procesos de preparacién y regulacién de Ia miquina y en Ia realizacién del troquelado.

) Se han precisado las medidas de seguridad y de proteccién individual y colectiva que se
deben emplear en la sjscucion de las operaciones de preparacién  regulacién de Ia miquina de
troquelar.

B) Contenidos:

~ Preparacién del troquel para su colocacién en la rama.

Reslizacién del montsje del roquel centréndolo en Ia rama y de scuerdo con la posicién de la
imagen impresa del soporte.

‘Comprobacién de 1a idoneidad del froquel
Identiicacion de las muescas de los fsjes.

‘Comprobacién de los fisjes de compensacién, valorando la posicién y el nimero necesario de
o= mismos.

Eieccién de las gomas en los fiejes de corte.
Identificacién de las caracteristioas fisicas y de los elementos que componen un froquel
Identiicacién de los diferentes fipos de froqueles.

Andliss de las caracteristioss fisicas de Ias gomas expulsorss.

E1troquet

—Tipos de troquel.

— Disefioy fabricacién de un troquel.

— Caracteristias fisicas: material, dimensiones, grosor y otros.

— Elementos del roquel.

— La presidn de troquelado.

— Equilibrio y balance de 1a presién.

£1 proceso de montaje del troquel.

Fiejes o cuchillas de corte, hendido y trepado:

— Caracteristioss generales.

— Composicién

1 flo: caracteristcas y forma.
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E1 empaime en las bobinas:
—Tipos de empaime: recto y en forma v o .
— Sistema de deteccién con etiqueta

Tensiones de bobinas: de desbobinad, de impresién, y de rebobinado. Valores en funcién del
o de soporte. rosor y anchura.

Acabados en fines:
—Tipos de troqueles: planos y rotativos.

~ Elementos para el plegado.

—Tipos de colas.

— Aplicacién de un fim metaizado u ofro tipo de manipulad.
Dispositivos de salids. Rebobinadores y spiladores.
‘Soportes de impresién en flexografia: ipos y propiedades.
Disposicién e iniciativa ante nuevas tareas de & profesién.

Actitud ordenada y metodica durante la reslizacién de las tareas, y perseverancia ants las -
cutades.

Respeto por las normas de prevencién de riesgos laborales y medioambientales en la prepara-
cién de la maquina de flexografia.

Destreza y precisién en lss tareas de scoplamiento de Ia bobina.
2~ Preparacién de 1a forma impresora.

‘Comprobacién de a preparacin y ol montaje de la forma imprasora para obtener la distrbucién
y disposicion e los elementos que s van a utiizar

Preparacion de los otopolimeros con la dureza, espesory profundidad del grabado, en funcién
el tipo de soporte a imprimir

Preparacion el slindro porta-cliché con Ios ejes, engranajes o sistema de camisa.
‘Seleccién y aplicacion del ipo de adhesivo mis adecusdo sobre el lindro porta-clché.
Realizacién del posicionado y fjado, del liché o fotopalimero a cilindro.

Realizacién del sellado de los bordes de los fotopolimeros con la mixma efectividad y durabi-
idad.

La orden de trabajo. Modelos y parémetros.
Tipos de adhesivos para clichés. Dureza y grosores.
Proceso de posicionamiento de Ia forma impresora:
—Tipos de montaje del cliché en su ciindro o camisa.

— Sistemas de alineamiento de las planchas: 6pticos, clavilos de registro o videoscopicos y
micro control.





OEBPS/images/AC135485001_fmt69.png
) Se ha programado la posicién de los inyectores y a cantidad y temperatura de Ia cola que s&
va & dispensar segin las dimensionss y colooacién d las solapss.

) Se han fresado las pestaiss de encolado, distinguiendo ol recubrimiento superficial del
soporte

) Se han reconocido las caracteristicas y propiedades fisicas de los adhesivos utiizados en
formacion del envase.

4.— Prepara las secciones de cieme y transferencia, segin las caracteristioas del efecto froque-
lado, regulando los slementos apropiados de la maquina.

Critrios de evaluacidn:

2) Se han colocado los carros y rodamientos cénicos, segin el o ¥ 1a longitud de los cuerpos
del envase que se va a formar.

b) Se han numerado los cuerpos del efecto troquelad.
) Se ha colocado el sspadin o lémina de doblado en funcién del espesor del soport.
) Se ha ajustado Ia presién de doblado.

) Se ha reguiado la unidad de recuento y colocado el golpeador, segin la cantidad de envases
que quieran agruparse.

) Se ha preparado Ia unidad de transferencia. sjustand la distancia de recepcidn.

9) Se ha preparado la seccién de recepcién, determinando el iempo necesario para ol pegado
comecto.

5. Realiza of plegado y pegado con la calidad requerida, segin las especificaciones técnicas.
documentando los datos del proceso de formacién del envase.

Critrios de evaluacidn:
2) Se hanidentificado las caracteristicas fisicas del soportey su relacién con el plegado-pegado.
b) Se ha colocado la pla de entrada aireando, igualando y cenirand los efectos troquelados.

©)'Se han colocado los efectos en la posicién correcta, en cuanto a la cara y o lado de entrada.

) Se ha comprobado, en los primeros envases, Ia comeceién en o plegado  Ia efectividad del
pegado y prensado, corrigiendo posibles errores.

) Se ha establecido I velocidad éptima de procucsidn.

) Se ha diferenciado el plegade-pegado de las cajas lineales, de las de fondo automtico y de
las carpetas.

9) Se han documentadolos datos de producsién en papel o utlizando aplicaciones informticas.

6.~ Realiza of mantenimiento preventivo y 1a fimpieza de 1a plegadora-engomadora, valorando
1as especificaciones del fabricante y aplicando las normas de prevencion de riesgos laborales
proteccion medioambiental

Critrios de evaluacidn:

5) Se ha seleccionado el fipo de lubricants adecuado para los mecanismos de Ia plega-
dora-pegadora.
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1 plano del troquel. Caracterisicas.
Pinzas de entrads. Blanco de pinzss.
Normas de seguridad para las méquinas, instalaciones y materiales.

Caracteristcas fisicas de los soportes que hay que troquelar: escuadrado, planeidad, hume-
dad, ireceién de fibra y otros.

‘Seguridad = higiene al regular 1a troqueladora
Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.

Realizacién de s tareas con orden, destreza y en los plazos establecidos.
3~ Preparacién de 1a contraparida.

Preparacién y colocacién de los perflles de cto o reverse en os fljes.
Fifacion de los perfles en Ia contraplaca de Ia platin.

‘Colocacisn del pertinax en el roquel y eliminacién del papel de proteccién del adhesivo.
‘Colocacién del pertinax a 1a coniraplaca dando presién a la miquina.
Comprobacién de a perfecta adherencia de los perfes en la platina.
Colocacién del contramoide de los reieves en Ia contraplacs.
Determinacién de la profundidad y del ancho del contrahendido.
Determinacién de los perfies para ol areglo de los hendidos.

La contrapartida: definiién y caracteristicas.

Necesidad de Ia contrapartida o arreglo de hendidos.

Perfies para arreglos de los hendidos:

— Cartén (prespan).

— Canaleta de fibra (cito o reverse).

— Canaleta de plistico con base metlica (chane)

— Placas de baguelta y fira de vidro (pertinax o vetronit).

Contramolde para golpe seco.

Contraplaca.

‘Calculo de la profundidad y ancho del contrahendido.

Valores de presién segin sustratos.

‘Seguridad  higiene al preparar la contrapartida.

Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.

Realizacién de s tareas con orden, destreza y en los plazos establecidos.
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Valoracién de las normas socioculturales y protocolarias en las relaciones intemacionales.
Respeto para con otros usos y maneras de pensar.

Médulo Profesional 11 Formacién y Orientacién Laboral
Cédigo: 1223

Curso: 29

Duracién: 105 horss.

) Resutados de aprendizaje y criterios de evaluacién.

1 Selecciona oportunidades de empleo, identificando las diferentes posibiidades de insersién
y Ias aitemativas de aprendizaie a o largo de Ia vida.

Critrios de evaluacidn:

2) Se ha valoradolaimportancia dela formacién permanente como factor clave parala empleabi-
lidad y 1a adaptacién a las exigencias del proceso productivo.

) Se han identificado los finerarios formativo-profesionales relacionados con el perf profesio-
nal del iulo.

) Se han determinado lss apitudes y actitudes requeridas para Ia sctividad profesion rela-
cionads con el perf.

) Se han dentificado los principales yacimienios de empleo y de insercién laboral asociados
sl ttlado o ttulads,

) Se han determinado las técnicas utiizadas en ol proceso de biisqueda de empleo.

) Se han previsto las altemativas de autoempleo en los sectores profesionales relacionados
con et titulo.

) Se ha realizado la valoracién de 1a personalidad, aspiraciones, acttudes y formacién propia
para la toma de decisiones.

2— Aplca las estrategias el rabajo en equipo, valorando su eficacia y eficiencia para la con-
‘secucién de los objetivos de 1a organizacién.

Critrios de evaluacidn:

2) Se han valorado las ventajas de trabajo en equipo en situaciones de trabajo relacionadas
con e perfi.

b) Se han idenfificad los equipos de trabsjo que pueden constituirse en una situacion real de
trabajo.

©) Se han determinado las caracteristicas del equipo de trabajo eficaz frente a los equipos
ineficaces.

) Se ha valorado posiivaments Ia necesaria existencia de diversidad de roles y opiniones
asumidos por los miembros de un equipo.

) Se ha reconocid s posible existencia de conficto entre los miembros de un grupo Gomo n
aspecto caracteristico de las organizaciones.

) Se han identifiado los tpos de conflctos y sus fuentes.
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) Se ha aplicado ol acondicionamiento de a tinta, uiizado los aditivos necesarios y analizando
los diuyentes, los suavizantes y los sscantes.

) Se han establecido las propiedades de color de la ina, analizando el color, ooy opacidad.

0. Realiza la recogida selectiva de residuos y limpieza de equipos, identificando los riesgos
laborales y las caracteristioas medioambientales.

Critrios de evaluacidn:
2) Se han clasificado las clases de residuos generados en los procesos de postimpresion.

b) Se han identificado y utiizado los productos de limpiez para Ia industra gréfics, aplicando
las medidas de prevencién de riesgos laborales.

©) Se ha realizado la limpieza de equipos y herramientas uiiizados.
) Se han aplicado las medidas de prevencién asociadas al manejo de los barnices y parafinas.
) Se han utiizado los equipos de proteccién indidual necesarios en &l manejo d las intas.

) Se han definido los riesgos laborales y medioambientales y las medidas de prevencién aso-
ciadas al maneio de las tintas.

B) Contenidos:

~ Preparacién de los materales laminares que infervienen en 1a elaboracién de complefos.
Descripcion de las clases de papeles y sus caracteristicas.

Realizacién del control de los papeles, valorando la ausencia de defectos superfiiales y la
direceion de fibrs,

‘Comprobacién de as propiedades dimensionsies del papsl: gramae., espesor y volumen espe-
cifico.

ldentificacién y comprobacién de las propiedades de espesor, ausendia de punto y tensién
superficial e los materiles plisticos.

Identiicacién y comprobacién de las caracteristicas de los soportes pldsicos.

‘Comprobacién de las propiedades relacionadss con I humedad: humedsd relativa y estabili
dad dimensional.

\dentificacién de lss propiedades de imprimibiidad de los papsles.
Reslizacién del acondicionamiento de los laminares para a elaboracién de compleios.
Realizacién del control de la planeidad de Ia pila de soporte y de la ausencia de defectos.

Determinacién de la relacin entre ol tratamiento corona  Ia reduceién de la tensién superficial
de los soportes plésticos.

E1 pape:
—Tipos de papel.

— Composicién y estructura.
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) Se han registrado correctamente s datos del procese, controlando los planes de produccién
segiin las instrucciones d 1a hoja de ruta.

) Se han realizado las operasiones de acuerdo con Ia nommativa de seguridad, prevencién de
iesgos Iaborales y d respeto medioambiental.

2.- Regula los mecanismos de Ia méquina de estampcién de tapss y archivadores, aplieando
las thenicas  instrucciones de Ia hoja de rus.

Critrios de evaluacidn:

2) Se han comprobadolas caracter
defectos.

foss de los materises, verficando Ia posible presencia de.

1) Se ha colocado la bobina de estampacin y se ha sjustado su avance. teniendo en cuenta
las caracteristioss d los materisies.

) Se han interpretado las especificaciones técnicas de Ia hoja de it para las miauinas de
estampacién de tapas y archivadores, realizando una muesira y comparindola con la maqueta.

) Se ha fjado a posicién de los grabados en la pitina de estampacién, verficando o registro
de los mismos.

) Se ha reguiado la temperstura y Ia presién de Ia pletina de estampacién, comprobando que
<on Iss adecuadss.

) Se ha sinronizado la presién de 1a plefina de entrada, 1a alimentacion de la tapa y o avance
de la pelicula de estampacion, verificando que Ia flacion y el regisiro son los idneos.

) Se han sjustado los lementos y mecanismos del sistema de apilado y safida en funcién del
o de producto.

) Se han reslizado las operaciones de cuerdo con I normativa de seguridad, prevencion de
iesgos Iaborales y d respeto medioambiental.

4.~ Realiza 1a estampacién de tapas y archivadores con Ia calidad requerida, aplicando las
especificaciones téenicas.

Critrios de evaluacidn:

2) Se ha regulado o sistema de alimentacién de la miquina de estampacién de tapas y archi-
adores, solucionando las anomalias detectadas.

b) Se ha sjustado la velocidad éptima de firads, comprobando sl corecto regisiro de colores ¥
1a posicién de Ia imagen.

) Se ha obtenido 1a estampacién de tapas y archivadores verificando que no posean anomalias.
) Se ha hecho el control de calidad de 1a trada segin 1as instaiceiones de a hoja de ruta

) Se han realizado las operaciones de scusrdo con la normativa de seguridad, de prevencién
de riesgos laborales y de respeto medioamblental.

5.~ Prepara los mecanismos de apiado y salida, organizando el proceso de almacenamiento
Segin las especificaciones indicadas en la hoja de ruta y cumpliendo las normas de seguridad y
prevencién de riesgos.
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Critrios de evaluacidn:

5) Se han inspeccionado papsles valorando la ausencia de defectos superficiales y Ia direccién
de fbra.

) Se han comprobado las propiedades dimensionales del papel: gramaie, espesor y volumen
especifio.

©) Se han identificado y comprobado las propiedades de espesor, gramaie, ausencia de punto
y tensién superficial de los materiales plsticos.

) Se han determinado las clases de papeles y sus caracteristcas.
) Se han diferenciado los soportes plisticos segin su naturaleza quimica

) Se han comprobado las propiedades relacionadas con I humedad: humedd relativa y esta-
bidad dimensional

) Se han determinado s propiedades de imprimitilidad de los papeles, analizando la micro-
porosidad, arrancado en seco, lisura y peneiracién de 1a tinta en el papel.

1) Se han acondicionado los laminares para la elaboracién de complejos, estableciendo los
alores de temperatura y humedad relativa.

i) Se ha detectado y coregido Ia planeidad de 1a pia de papel en of marcador.

i) Se ha establecido & relacién entre ol trtamiento corona  Ia reduceién de Ia tensidn superfi-
cial de los soportes plasticos.

2. Vilora los materisies para la elsboracién de embalsjes, determinando sus propiedades
mecénicas y de imprimibiidad.

Critrios de evaluacidn:
5) Se han determinado Iss clases de cartoncillos y sus caracteristioas.
b) Se han diferenciado Iss clases de cartones ondulados y sus caracteristioas.

) Se han comprobado las caracteristcas del cartén ondulado, color superficial, o de ond,
aitura, paso, espesor, gramale, ECT y absorcién agua

) Se han identificado las caracteristicas mecdnioas del cartoncills: rigidez, gramsje, volumen
y fuerza de compresién.

) Se han determinado s caracteristicas de imprimibiidad del cartoncil, analizando espesor,
direceién de fibra, blancura y bilo.

) Se ha acondicionad, igualado y realizado Ia carga del cartén en 1a pila de entrada de Ia
méquina.

3.~ Prepara los adhesivos que hay que utizar en Ia slaboracién de complejos, comprobando
sus propiedades con los materisles que hay que uni.

Critrios de evaluacidn:

2) Se han identificado y comprobado las propiedades bisicas de los adhesivos: fuerza de adhe-
sién. tack y cohesién.
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— Nimero de celdas por pulgada.
— Incinacién de Ia inestura de Ias csltas.

Tipos de cilindros porta-clichés:

— Sistema integrsl, desmontable y de camisas interores.

La secuencia de los colores en fiexografia.

Recepfividad en a inferpretacidn de las causas y consecuencias ante a eleccidn de disposiivos.

Disposicién e iniciativa personsl para I3 innovacion en los medios materisles y & 1a organiza-
cién de los procesos.

Respeto por las normas de prevencién de riesgos laborales y medioambientales en la prepara-
cién de la maquina

Destreza y precisién en Ia preparacin y sjuste de los ciindros.
4.~ Entonacion y registro del impreso.

‘Aplicacién de los parémetros de la orden de rabajo.

Identiicacién de las caracteristioas técnicas del phiego OK en flexografi.
Comprobacin de las caracteristicss técricas de Ia tirada que se va a reslizar

Preparacion de 1a finta y evaluacién de viscosidad y Ph, en funcién de los elementos que se
utiizan (anilox, polimeros, disefo de imagen, otros).

Regulacién de la carga de inta, midiendo con el densimetro la densidad de Ia inta impresa.

Identificacién y comprobacin de los campos de medicién densitoméirica y colorimétrica esta-
blecidos.

‘Comprobacién y correccisn de la posicidn exacta de la imagen de los siindros con respecto al
registro del original

La orden de trabajo. Originales y musstras de color.
Relacién de presiones entre oiindros y paralelismo.
Acondicionamiento de Ia tinta. Viscosidad y ph.

Proceso de registro. Gonfrol de registro. Aluste micromérico.
Proceso de entonacién. Fases y control

Densitometia y colorimetria:

— Parémetros de medicién.

— Latira de control. Campos de medicién

— Equipos de medicién: caracteristias y uslizacién.

— Control manual, remoto y automatico.

Normas de calidad del impreso en flexografia
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Las operaciones de limpieza. Productos de limpieza.
Los residuos industriales: clasiiacién, plan de recogida y fratamiento.
Plan de prevencién de riesgos laborales y de proteceién ambiental

Respeto a las normas de seguridad e higiene 3l realizar la fimpieza y mantenimiento de la
maquinaria.

Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.
Reslizacién de las taress con destreza y precisién.

Méculo Profesionsl 3: Encusdernacién en ristica y en tapa dura
Cédigo: 1216

Curso: 29

Duracién: 147 horas.

) Resutados de aprendizaje y criterios de evaluacién.

~ Realiza ol alzado aplicando las especificaciones téonicas del producto.

Critrios de evaluacidn:
2) Se han identficado los mecanismos de alimentacin de a alzadora.

) Se han establecido las estaciones que se van  utizar segin hoja de ruta.

) Se ha realizado una muestra del alzado y se ha comprobado el correcto orden de 1o liegos.

) Se han reguiado los mecanismos de alimentacién, conduccién, apilado y salida a 1a veloci-
dad requerida.

) Se ha realizado el acopio y alimentacién de plisgos acorde a la velocidad del alzado.
) Se han corregido los defectos en el alzado.

) Se ha desorito ol método y frecuencia de muesireo.

) Se han registrado los dtos relstivos @ calidad y e han archivado lss muestras.

2 Realiza of cosido ajustando los parémetros indicados en la hoja de ruta.

Critrios de evaluacidn:

5) Se han identficado comectaments los mecanismos del sistema de entrada @ I méquina
cosedora.

) Se ha reguiado el ransporte y apertura de pliegos a la velocidad requerida.
) Se ha preparado el médulo de cosido segin especifcaciones.

) Se han sjustado los parémetros del sistema de spilado y salida acorde @ Ia velocidad de
trabajo.

) Se ha realizado el acopio y alimentacién de materiales segin demanda del proceso de
cosido.
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— Fichas de seguridad.
~ Recogida y ratamiento.

‘Seguridad = higiene al realizar 1a limpieza y mantenimiento preventivo.
Realizacién de s tareas con orden, destreza y en los plazos establecidos.
Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.

Méculo Profesionsl 8: Tratamiento superfcia del impreso
Cédigo: 1221

Curso: 29

Duracién: 147 horas.

) Resutados de aprendizaje y criterios de evaluacién.

1— Prepara la méquina determinando los slementos del proceso segiin las caracteristicas de la
estampacién por calor y del soporte impraso.

Critrios de evaluacidn:

2) Se han comprobado los grabados de estampacién, identificando y comigiendo posibles
defectos.

b) Se ha praparado el cuerpo de estampado d Ia miquins, colosando los grabados en Ia posi-
cién adecuada segin Ia imagen impresa del pliego.

) Se ha colocado en méauina 1a bobina de pelicula de estampacién seleccionada segin espe-
cifcaciones de 1a hoja de ruta.

) Se ha preparado el transports de Ia pelicula en méquins, reguisndo portabobinas y rebobi-
nadores y programando los avances que se van 3 estampar.

) Se ha demosirado la cantidad y calidad del soporte & imagen impresa de los pliegos a estam-
par.

) Se han identificado los grabados, reconociendo sus caracteristicas fisicas.

9) Se han identifcado las clases y caracteristcas de s pel
nociendo su soporte, composicién y color

ias de estampado por calor, eco-
2. Resliza &l estampado por calor estableciendo Ia carga del soporte y apicando Ia presién
adecuada para alcanzar la calidad en el proceso.
Critrios de evaluacidn:
) Se ha aplicado la carga del soporte en maquina. regulando os mecanismos de entrada.
b) Se han sjustado los elementos de Ia mesa de marcar segin las dimensiones del pisgo.
) Se ha confeccionado la hoja de armeglos, marcéndola mediante calco

) Se ha nivelado  presién de los grabados, colocando alzas en Ia hoja de ameglos, en miaui-
nas autoplatina o calzando directamente el grabado en planocilindricas.

) Se ha desarmollado el proceso de estampacién por calor, verificando su caidad y teniendo en
cuenta Ia velocidad de la maquina.
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1— Regula el paso de la bobina o de la plancha que va a imprimir en la miquina de fie<ografia,
determinando el recorrido del soporte a ravés de los mecanismos.

Critrios de evaluacidn:

) Se ha aplicado Ia regulacién del paso de papel o bobina a [0 largo del recorrido en méquina.
Segin los gramajes y las caracteristicas del soporte.

b) Se han sjustado los slementos del sisterma de alimentacion o el pelado, montado y enhe-
brado de las bobinas.

) Se han realizado los prerregistros del soporte y S ha reguiado la tensién de las bobinas.
) Se han preparado los equipos de tratamiento superficial.

) Se ha reguiado el paso del soporte y se ha guiado por los diferentes cuerpos impresores.
) Se han determinado los dispositivos de acabado en linea y todos los slementos necesarios.
) Se ha ajustado Ia salida mediante apiladores o rebobinadores del soporte.

2.- Preparaa forma impresora y los elementos del iindro porta-cliché, identificand los paré-
metros para su montaje segiin las caracteristicas del impreso.

Critrios de evaluacidn:

2) Se ha comprobado Ia preparacién y el montaje e la forma impresora para cbtener a distr-
bucién y disposicién de los slementos que se van 3 utlizar

b) Se han preparado los fotopolimeros con la dureza, espesor y profundidad del grabado en
funcién del tipo de soporte que se va a imprimir.

) Se ha praparado el siindro porta-sliché con los e, engransjes o sistema de camisa.

) Se ha aplicado el fipo de adhesivo més adecusdo sobre &l Gilindro porta-cliché, de mayor o
menor dureza segin el tipo de impresién.

) Se ha posicionado y jado, el cliché o fotopolimero al iindro, utlizando, para ello, un equipo
de montaje con video.

) Se han sellado los bordes de los fotopolimeros con la méxima efectvidad y durabilidad.

2.- Regula los cuerpos impresores y los slementos mecinicos de los ciindros, interpretando
s caracteristioss téonicas del trabsjo.

Critrios de evaluacidn:

2) Se han reguiado los cuerpos impresores para obtener los colores necesarios, con1a secuen-
ciacién de impresién apropiada.

b) Se ha determinado sl nimero de alviéolos cormectos de los cilindros anilox, dependiendo de:
1a cantdad de finta que se quiere transmitir en la impresién.

) Se han preparado los diversos finteros, Gircuitos cerrados y viscosimetros con sus mangue-
ras, bombas, camaras de rasquetas y el llenado de tinta

) Se han preparado los clindros portaplanchas en los carros y o sistema de elevacién, apli-
ando a secuenciacién de coloeacién en la méquina de flexografia
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2~ Interpreta y cumpiimenta documentos escritos propios del sector  de las transacciones
comerciales intemacionales: manual de caracteristicas y de funcionamiento, hoja de pedido, hoja.
de recepcion o entrega, facturas y reclamaciones.

Critrios de evaluacidn:

2) Se ha extraido informacién especifica en mensajes relacionados con el producto o senvicio
ofertado (folltos publictarios, manual de funcionamiento) asi como de aspectos cofidiancs de la
vida profesional

) Se han identficado documentos relacionados con transacciones comersiales.
) Se ha cumplimentado documentacién comercialy especifica de su campo profesionsl.

) Se ha interpretado el menssje recibido @ través de soportes felemdticos: e-mail, fax, entre
oros.

) Se ha utiizado corractamente la terminologia y vosabulario especifico de la profesién.
) Se han obtenido las ideas principales de los textos.

) Se han reslizado resdmenes de textos relacionados con su entomo profesionsl.

h) Se han identiicado las informaciones bisioas de una pégina web del sector

2 Identifca y aplica acttudes y comportamientos profesionsles en situaciones d comunica-
cién. respetando las normas de protocolo y s habitos y costumbres establecidas con los diferen-
tes paises.

Critrios de evaluacidn:

2) Se han identifcado 1os rasgos més significativos de las costumbres y usos de Ia comunidad
donde se habla a lengua extranjera.

) Se han descrito los protocolos y normas de relacién sociolaboral propios del pais

) Se han identficado los aspectos socio-profesionales propios del sector, en cualquier ipo de
texto.

) Se han aplicado los protocolos y normas de relacién social propios del pais de Ia lengua
extranjera

B) Contenidos:
1.— Comprension y produceién de mensajes orales.
Reconosimiento de mensajes profesionales del sector y cotidiancs.
Identficacién de mensajes directos, telefénicos, grabados.
Diferenciacién de 1a idea principal y as ideas secundaras.
‘Seleccién de registros uliizados en1a emisién de mensajes orales.

Manterimiento y seguimiento del disourso oral: apoyo, demostracién de entendimiento, petision
de sclaracién y otros.

Produccién adecuada de sonidos y fonemas para una comprensién suficiente.
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Estudio de mercado: el entormo, Ia clientela, los competidores o las competidoras y los provee-
dores o las proveedoras.

Reconosimiento y valoracién del balance social de Ia empresa.
Respeto por la igualdad de género.

Valoracién de Ia ética empresarial.

3—Viabildad y puesta en marcha de una empresa.

Establecimiento del plan de marketing: politia de comunicacién, politica de precios y logistica
de distrbucién.

Elaboracién del plan de produccid.
Elaboracién de la viabiidad técnica, econémica y financiera de una empresa del sector
Ansliss de las fuentes de financiacién y elaboracién del presupuesto de la empresa.
Eleccidn de I forma juridica. Dimensién y nimero de socios y sociss.

‘Concepto de empresa. Tipos de empresa.

Elementos y éreas esenciales de una empresa.

La fiscalidad en las empresss.

Trémites adminisirativos para Ia consttucion de una empresa (haciend, seguridad social, entre
otros).

Ayudas, subvenciones @ incentivos fiscales para las empresas de la familia profesional.
La responsabiiidad de Ios propietarios o propietarias de la empresa.

Rigor en la svaluscion de Ia viabiidad tienica y econdmica del proyecto.

Respeto por ol cumplimiento de los irimites administrativos y legales.

4.- Funcién administrativa.

Anslisis de 1a informacién contable: tesoreria, cuenta de resultados y balance.
Cumplimentacién de documentos fiscales y laborsles.

Cumplimentacién de documentos mercanties: facturas, cheques, letras, entre olros.
‘Conoepto de contabiidad y nociones bisicas.

La contabilidad como imagen fiel de la situacién econdmica.

Obligaciones legales (fiscales, laborales y mercanes) de las empresas.

Requisitos y plazos para la presentacién de documentos ofiiales.

Valoracién de la organizacién y orden en relacién con la documentacisn administrativa gene-
rada,

Respeto por ol cumplimiento de los irimites administrativos y legales.
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) Se ha detectado el defecto de agujetss.
) Se han comegido los defectos de alineamiento del pliego.

) Se han identficado los defectos de repintes y roces en Ios pliegos.

) Se han comegido los dsfectos de corte, perforado o hendido,

) Se ha aplicado ol método y frecuencia de muestreo indicado en la hoja de ruta.
) Se han registrado los datos relativos a calidad y se han guardado lss musstras

6.~ Prepara los mecanismos de apilado y salida de Ia plegadora, dedusiendo los procesos de
aimacenamiento segin indicaciones de la hoja de ruta.

Critrios de evaluacidn:
2) Se ha deducido el sistema de acabado y almacenamiento del producto.

) Se han empaguetado los productos plegados segin indicaciones de [a hoja de uta.

©) Se han paletizado los productos plegados segin indicaciones de 1a hoja de ruta.

) Se han establecido los sistemas de sefisiizacién & identificacion del proceso de plegade.
) Se han rellenado las cartelas segiin método establecido.

) Se han posicionado as cartelas en las cajas o palets segiin especificaciones.

) Se han realizado las operacionss de acuerdo con la nommativa de seguridad y de respeto
medioambiental.

7~ Realiza a mpieza y manterimiento preventivo de la guillotina y 1a plegadora, interpretando
Ia documentacion técnica y aplicando las medidss de seguridad y protsccion previstas.

Critrios de evaluacidn:
) Se ha realizado la impieza de méquina después de Ia trads.

b) Se han identificado los puntos de engrase, siguiendo las indicaciones del fabricante.
) Se han lubricado los elementos méviles especificados en el manual de mantenimiento.
) Se han verficado los ircuitos neuméticos segin el manual de manterimiento.

) Se han clasficado los resicuos industrales generados en el proceso, cumpliendo las condi-
ciones de seguridad y Ia normativa de prevencién de riesgos.

) Se ha comprobado el comecto funcionamiento de los sistemas de seguridad.

) Se ha verificado el estado de los rodilos y cintas de arrastre, dedusiendo si es necesario
cambiarios.

1) Se ha verificado ol estado de las cuchillas.
i) Se ha efectuado of cambio de cushillas siguiendo el plan de mantenimiento.

i) Se han reslizado Ias operaiones de scuerdo con Ia nommativa de seguridad y de respeto
medioambiental.
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— Clases de peliculas de estampacién.
Tipo de bobina de pelicula en funcién de la mancha  del soports que s desea estampar.
‘Seguridad = higiene al preparar Ia méquina estampadors en calor

Realizacién de s tareas con orden, destreza y en los plazos establecidos.

Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.

2 Realizacién del estampado por calor

Identfcacién de las méquinas de estampado por calor

Realizacién de a carga del soporte en la méquina

Regulacién de los mecanismos de entrada de Ia miquins.

Realizacién del ajuste de los elementos de la mesa de marcar.

‘Confecsién de la hoja de arreglos, marcéndola mediante calco.

Nivelacién de la presién de los grabados.

Realizacién del proceso de estampacién por calor.

Verficacisn de la calidad del proceso de estampado.

Realizacién de 1a limpieza y ol mantenirmiento preventivo de la miquina.

Aplicacién de 1as normas de prevencién de riesgos laborales y de proteccisn medioambiental
en &l desarrolio del proceso.

Realizacién de a gestién de los residuos generados.
La méquins estampadors:

— Caracteristicas y tpos.

~ Estampado en plano, plano-cilindrico y rotativo.

— Estampadorss en linea (cold stamping).

Paries de la méquina estampadora:

— Entrada, transporte y salida del soporte.

— Funcién de cada una y relacién entre llas.

— Guias o tacones laterales. Utlizacién segin of soporte
~Laplatina e timpano.

— Las pinzas de entrada. Blanco de pinzas.

~ Los mecanismos de presién.

La estampacién:

—En funcién de la mancha que hay que realizar





OEBPS/images/AC135485001_fmt92.png
©)Se ha aplicado el encolado del soporte.
) Se ha plegado y pegado i envase.

) Se ha limpiadoIa plegadora-engomadora cumpliendo las normas de prevencion de riesgos
laborales.

) Se ha realizado el plan de engrase y manterimiento prventivo.

58— Plastifca, bamiza y estampa los productos grificos, determinando ol método que se debe
‘seguir segin las propiedades finales del producto.

Critrios de evaluacidn:
2) Se ha preparado la plastifcadora.

) Se ha selecsionado a pelicula pléstica y su adhesivo.

) Se ha resiizado el plastifcade.

) Se ha preparado la bamizadora.

) Se ha selecsionado el tipo de barnz en funcién del proceso, e soporte y la tina.
) Se ha realizado ol bamizado.

) Se ha preparado la maquina de estampar.

h) Se ha realizado el estampado.

)Se han apiicado las normas de prevencién de riesgos laborales y medioambientales.
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) Se han puesto en marcha los equipos de proteccin indvidual segin 1os riesgos de a actvi-
dad profesional y las normas de la empresa.

) Se ha mantenido una actud de respeto al medio ambiente en las actvidades desarrolladas.

) Se ha mantenido organizado, limpio y liore de obsticulos e pussto de trabajo o ol drea
comrespondiente al desarrollo de la actividad.

) Se ha responsabiizado del trabajo asignado, interpretando y cumpliendo las instrucciones
recibidss.

) Se ha establecido una comunicacién eficaz con Ia persona responsable en cada situacién y
con los mismbros del equipo.

1) Se ha coordinado con el resto del equipo, comunicando las incidencias relevantes que se
presenten

i) Se ha valorado 1a importancia de su actividad y la necesidad de adaptacién a los cambios de
tareas.

i) Se ha responsabiizado de la splicacién de las normas y procedimientos en ol desarmollo de.
sutrabaio.

3~ Prepara los materiales para a produceién de encuadernacién y acabados grificos, recono-
ciendo sus caracteristcas téenicas y relaciondndolas con el proceso productivo.

Critrios de evaluacidn:

2) Se han trasiadado los materiales que se van a utiizar desde ol almacén a la méquina cum-
pliendo con las normas de prevencién de riesgos laborales.

b) Se han comprobado los materiales y productos auxliares necesarios para la produccién.
) Se ha comprobado I ausencia de defectos en los pliegos impresos.

) Se ha apilado el soporte en el aparato marcador de 1a miquina.

) Se han comprobado las propiedades fisicas y quirmicas de los adhesivos.

) Se han identificado las propiedades bisicas de Ios soportes compleios.

) Se ha realizado a clasficacion selectiva de los residuos en sus respectivos contenedores.

) Se ha realizado Ia limpieza de los equipos y herramientas utiizados en el manejo de los
materisies,

4. Regula Ia plegadora y Ia guilltins, aplicando los procedimientos de preparacién, control y
‘obtencion del producto grafico.

Critrios de evaluacidn:
) Se ha interpretado i programa de corte de Ia guilloting segén 1a maqueta de corte.

b) Se ha adecuado la presion del pisén a as caracteristias del soporte que se va a cortar.
) Se han identifcado los defectos de corte.

) Se ha realizado ol cambio de la cushilla cumpliendo las normas de prevencién de riesgos
laborales.
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Respeto a las normas de prevencién de riesgos laborales y medioambientales en la prepara-
cién de la maquina

Interés por Ia exploracién de soluciones técnicas ante problemas que se presenten y también
como elemento de mejora del proceso.

7.- Aplcacién de la limpieza y mantanimiento de la maquina.

Realizacién de 1a limpieza de los slementos de la maquina, Ios dlichés y as herramientas, ufii-
2ando los productos adecuados.

Realizacién de 1a limpieza de los ciindros aniox.

Lubricacién de engranajes, sistemas idriulicos y circuitos de aire a prasién, cumpliendo of
manual de mantenimiento preventivo de 1a maquina

Determinacién del flujo de renovacién y extraccién del aire de los tineles de secado  las horas:
de funcionamiento de lss limparss UV.

Verificacisn del correcto funcionamiento de los circuitos neumticos.
‘Comprobacién del corracto funcionamiento de los disposiivos de seguridad de la méauina.
Clasifcacion y ratamiento de los residuos industrisles generados en el proceso.

Productos de limpieza: tipos, caracterisicas y utiizacién.

Los polimeros o clichés:

— Productos de acondicionamiento y impieza.

— Proseso de acondicionamientofirtamiento.

Limpieza de rodills anilox: productos y métodos.

Mecanismos de funcionamiento de las méquinas. Proceso de lubricado de engranajes.
Productos lubricantes: tipos, caracteristicas y ulizacion.

Plan de mantenimiento de primer rivel en méquinas de flexografia:

— Caracteristias técnicas de las maquinas. Elementos a apiicar of manterimiento.

— Instrucciones técnicas de manterimiento.

~ Limpieza de I méquina.

— Elementos de seguridad de la maquina.

— Revisiones periddicas: diarias, semanales, mensuales o semestrales.

— Normas de seguridad, salud y proteccién ambiental vinculadas a as operaciones de mante-
nimiento.

Rigor en la realizacién de Iss tareas con destreza y precisidn.
Aplicacién de los métodosinormas de orden y fimpieza en flexografa.

Reconosimiento y valoracién positiva d Ia contribucin 2 1a produccién por llevar una splica-
cién de los planes de mantenimiento.
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Realizacién de s tareas con orden, destreza y en los plazos establecidos.
Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.

4.~ Realizacién de la estampacion de tapas y archivadores.

Reguiacién del sistema de alimentacién de 1a méquina de estampacion de tapas y archivadores.
Determinacién de Ia velocidad Gptima de tirads.

Realizacién de a estampacién de tapas y archivadores sin anomalias.

Reslizacién del control de calidad de Ia frads.

‘Aplicacién de a normativa de seguridad, prevencién de riesgos laborales y de respeto medioam-
biental,

Las colas y adhesivos:

—Tipos. Termofusibles o hotmelt De dispersién. Poliuretanc © PUR. Otros fipos

— Caracteristioas. Composicién. Densidad. Otras caracte
— Propiedades. Adherencis. Elsstiidad. Tiempo de secado.

Las fases de control: de recepcién de materiales, de procesos, y de productos.

£ proceso de control de calidad: caracteristcas y parémetros  controlar.

Los defectos més comunes.

1 método de muestreo: defiicién y frecuencia de muestreo.

‘Seguridad = higiene al reslizar el proceso de estampacion.

Realizacién de s tareas con orden, destreza y en los plazos establecidos.

Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.

.- Preparacién de los mecanismos del apilado y saiida

Preparacién de Ios elementos y mecanismos el sistema de apilado y salida.

Realizacién del aimacenado las tapas confeccionadas y estampadas.

Reslizacién del empaquetado de los archivadores confecsionados y estampados.
‘Aplicacién de los parémetros de calidad en o aimacenamiento.

Colocacién de las cartelas para identificar o lotes de tapas y archivadores simacenados.
Realizacién del registro de los datos del proceso.

‘Aplicacién de a normativa de seguridad, prevencién de riesgos laborales y de respeto medioam-
biental,

Los lementos y mecanismos del sisterma de apilado y salida
~Tipos. funcionamiento y parémetros de sjuste.

— Preparacién y regulacién.
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Las cuchilas: caracteristicas y tipos de cuchila.
£1 proceso de cambio de las cushillas y operatvidad.

Defectos de corta: variacién dimensionsl, mellss, y rebabas, entre ofros.

Elementos de registro y control en os trenes de grapade

Respeto a las normas de seguridad al manipular la gullfina trilateral

Asistencia, puntualidad,  interés por Ia asignatura.

Reslizacién de las taress con destreza y precisién.

4.~ Preparacién de los mecanismos de apilado y salida de la encuademacidn.

Identificacién del sistema de acabado y simacenamiento.

Realizacién del empaquetado de os productos grapados.

Reslizacién del paletizado de los productos grapados.

Determinacién de Ia longitud del flje adscusda a los paquetes.

Realizacién del ajuste de Ia longtud y Ia presion del fieje.

Definicién de los sistemas de sefalizacion @ identifacion del proceso.

Cumplimentacién de las cartelas.

Colocacién de las cartelas al prodcto acabad.

‘Aplcacién de la normativa de seguridad y de respeto medioambiental al realizar las operaciones.
La hoja de ruta: pardmetros @ indicaciones. Especificaciones téenicas de acabado y paletizado.

‘Sistemas de salida en irenes de grapado: apilado contrapeado de revistas, fijado, retractlado,
fajado y embolsado, enire oiros.

Materisies: caracteristioss y utiizacidn.
Maquinaria y herramientas: ipos, caracteristioas y uiiizacion.

Tienica de identifiacién del producto: cartelss, fipos y posicionarinto.
Respeto a las normas de seguridad en ol proceso de apilado y salida
Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.

Reslizacién de las taress con destreza y precisién.

5. Realizscién de Ia encusdemacién con grapas.

Realizacién del ajuste de los pardmetros de produccion.

Determinacién de Ia velocidad adecusda del iren de grapado,
Realizacién del acopio y 1a alimentacién de pliegos.

Reslizacién del cambio de bobinas de slambre.
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ANEXO V AL DECRETO 5372014, DE 8 DE ABRIL

CONVALIDAGIONES ENTRE MODULOS PROFESIONALES ESTABLECIDOS ALAMPARO
DE LALEY ORGANICA 1/1990, DE 3 DE OCTUBRE, GENERAL DEL SISTEMA EDUCATIVO Y
LOS ESTABLECIDOS AL AMPARO DE LA LEY ORGANICA /2006, DE 3 DE MAYO, DE EDU-

CACION
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La jomada laboral: duracin, horario, descansos (calendario laboral y fiestas, vacasiones, per-
misos).

E1 salario ipos, abono, estructura, pagas extraordinarias, percepeiones no salarales, garantias
salarisles.

Deducciones salariales: bases de cofizacién y porcentajes, impuesto sobre Ia renta de las per-
sonas fisicas (IRFF).

Modkficacién, suspensién y extincién del contrato

Reprasentacisn sindical: concepto de sindicato, derecho de sindicacién, asosiaciones empre-
sariales, confictos colectvos, I3 huslga., o cierre patronal.

£ convenio colectivo. Negociacién colectiva.
Nuevos entomos de organizacién deltrabajo: extemalizacién, teletrabaio, otros.
Valoracién de necesidad de Ia regulacion laborsl

Interés por conocer las normas que se aplican en las relaciones laborales de su sector de acti-
vidad profesional

Reconosimiento de los cauces legales previstos como modo de resolver conflictos laborales.

Rechazo de précticas poco éfcas @ flegales en la coniratacién de trabajadores y trabajadoras,
especisiments en los colectivos mis desprotegidos.

Reconosimiento y valoracién de Ia funcién de los sindicatos como agentes de mejora socsl
4.— Seguridad Social, empleo y desempico

Aniliss de a importancia de Ia universalidad del sistema genersl de Ia Seguridad Social,
Resolucién de casos pricficos sobre prastaciones de a Seguridad Sosial.

1 sistema de la Seguridad Social: campo de apiicacién, estructura, regimenes, entidades ges-
toras y colaboradoras.

Principales obligaciones de empresarios o empresarias y rabajadores o rabajadoras en mate-
tia de Saguridad Social: afiiacién. atas, bajss y cotizacion

‘Accién protectora: asistencia saritaria, maternidad, incapacidad temporal y permanente., lesio-
es permanentes no invalidantes, ubilacién, desempleo, muerte y supervivencia.

Clases, requisitos y cuantia de las prestaciones.

‘Sistemas de asesoramiento de los trabajadores y de las trabajadoras respecto a sus derechos
y deberes.

Reconosimiento del papel de la Seguridad Social en la mejora de la calidad de vida de Ia siu-
dadanis.

Rechazo hacia las conductas fraudulentas tanto n 1a cofizacién como en las prestaciones de
1a Segurdad Social

5.~ Evaluacién de riesgos profesionales.

Andlisis y determinacion de lss condiciones de trabjo.
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Programacion de la posicién de los inyectores y Ia canfidad y temperatura de a cola que se va
a dispensar.

Realizacién del fresado de las pestaias de encolado.

Identficacién de las caracteristicas y propiedades fisicas de los adhesivos utiizados en la for-
macién del envase.

£ proceso de encolado:
— Definicién del proceso.

—Maguinaria y itles: caracteristioas y regulacién.

—Tipos de encolado.

Las pestafias de encolado.

La ool utiizada en Ia formacidn del envase.

Colas frias y calientes (hot melt).

£l encolado slectrénico por inyeccién, mediante toberas o pistolas.

Relacién del encolado con e soporte del envase.

‘Seguridad  higiene en el puesto de trabajo y entorno.

Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.

Realizacién de s tareas con orden, destreza y en los plazos establecidos.

4.— Preparacién de las secciones de cisrre y ransferencis.

Colocacién de los carros y rodamientos cénicos.

Numeracidn de los cuerpos del efecto troquelado.

‘Colocacién del sspadin o lémina de doblado en funcién del espesor del soport.
Reslizacién del sjusts de Ia presién de doblado.

Reguiacin de la unidad de recuento y colocado o golpeador.

Preparacion de Ia unidad de transferenci, sjustando Ia distancia de recepcidn.

Preparacién de la seccién de recepcién, determinando ol tiempo necesario para ol pegado
comecto.

Espadin o lémina de doblado. Tipos de espadin.
Numeracién y posicién de los cuerpos del envase.

La presién de prensado.

E1fiempo de pegado: parametros y control.

Preselectores de tiempo de espera y de fiempo de contacto.

‘Seguridad  higiene en el puesto de trabajo y entorno.
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Los parématros principsles de plastificado y s control,
Tipos de fim para laminacién: composicién, caracteristicas y tipos.

Tipos de adhesivos.

Relacién del adhesivo con e soporte y ol fim que se vaya a utiizar.

Presion entre calandra y caucho en funcién del gramsje y el tamafo del papsl.

La temperatura secado.

‘Seguridad  higiene al preparar la méquina plastifcadora.

Realizacién de s tareas con orden, destreza y en los plazos establecidos.

Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.

4.- Realizacién del plastfiado.

Identificacién y evaluacion de los componentes de la plastiicadora

Regulacién de los mecanismos de entrada y saida de piegos.

Verificacisn del secado de Iss fintas antes de plastifcar.

Eiiminacién del abombamiento de los pliegos de gramaies bajos paséndolos por el uitaformas.
Preparacin del sistema de corte de 18 méquins.

Realizacién del recorte del pliego plastiicado.

Reslizacién del proceso de plastificado controlando Ia temperstura del homo de secado, Ia de
1a calandra y Ia cantidad de adhesivo.

Reslizacién del mantenimiento y I limpieza de a plastifcadora de acuerdo a lss instrucsiones
del fabricante.

Aplicacién de 1as normas de prevencién de riesgos laborales y de proteccisn medioambiental
en el desarmollo del proceso.

Determinacién de Ia relacion existents enire slementos del proceso: soports, finta y polvos
antimaculantes.

La méquina plastiicadora
— Caracteristicas y tpos.

— Partes y componentas: mecanismos de slimentacién,regisiro del soporte, transporte y saids.
Relacién entre slls.

~ Funcién y regulacién.

Tipos de soporte que hay que plastiicar. Caracteristcas. Defectos posibles y condiciones de
simacenamiento.

1 dispositivo quita-formas: caracteristieas y funcién.

La porosidad de los soportes y su relacién con I cantidad de adhesivo que hay que aplicar.
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ANEXO ll AL DECRETO 53/2014, DE 8 DE ABRIL

MODULOS PROFESIONALES: RESULTADOS DE APRENDIZAJE, CRITERIOS DE
EVALUACION Y CONTENIDOS

Méclo Profesionsi 1: Guillotinado y plegado
Cédigo: 1214

Curso: 15

Duracién: 231 horas.

) Resutados de aprendizaje y criterios de evaluacién.

1 Prepara las materias primas y productos ausliares, evaluando las caracteristicas de calidad
segiin las indicaciones de Ia hoja de ruta.

Critrios de evaluacidn:
2) Se ha contrastado 1a maqueta con las indicaciones de la hoja de ruta

b) Se han identificado las materias primas y los productos auxilares necesarios pariendo de la
maqueta entregads.

©) Se han verificado las cantidades de material que e van a preparar conforme a 1a hoja de
ruta

) Se han tenido en cuenta Iss varisbles de acondicionamiento de los soportes papsleros.

) Se han apilado las materias primas para abastecer ol proceso, de forma ordenada y siguiendo
1as normas del plan de prevencién de fiesgos.

) Se han medido los parémetros de los productos auliares, utiizando los instrumentos de
mecids adecuados.

) Se ha sjustado Ia viscosidad de la cola al tipo de soporte y a 1a velocidad de trabaio.

i) Se han realizado las operaciones de manejo de materias primas y producios auxiiares cum-
pliendo el plan de prevencién de riesgos laborales.

2~ Prepara la guilotina estableciendo los parémetros del corte y sineronizando el sistema de
alimentacién y salida.

Critrios de evaluacidn:
) Se han identiicado cormsctaments los elementos d Ia guilfina.

) Se han verifiado los elementos de regisir, escuadrado y medicién.

©) Se ha establecido e orden de los cortes.

) Se ha confeccionado el programa de Ia guilltina segin trazado que hay que cortar.

) Se ha realizado una muestra del corte programado, comprobando que cumple las especif-

) Se ha regulado el pisén segiin ol material que hay que cortar

) Se ha establecido el fipo de cuchilla necesario sgin ipo de soporte que se va a cortar.
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‘Operacién de sjuste para redondear i lomo.
Formacién del lomo en I encuadsrnacién en taps.

Preparacion del médulo de colocacion de refuerzos y cabszadss.
Realizacién del ajuste de los parémetros del sistema de apiiado y salida
‘Sinoronizacin del médulo de metido en tapas.

La inea de tapa dura: principios, parémetros y procesos.

La estacién de entrada: definicién, partes y regulacidn.

Los médulos de adicién de guardas:

— Principios tecnolégicos.

— Elementos y regulacién.

La estacién de encolado:

— 1 proceso de encolados principios, caracteristicas y tipos.

— Aplicacisn del adhesivo.

— Ajustes y reguiacién del sistema de encolado y mecanismos de presién.
Los mesanismos de alimentacién de tapas:

— Principios tecnolégicos.

— Preparacién y regulacién.

La estacion de redondeo del lomo en tapas.

£1 méduio de redondear lomos y sacar osjo

— i proceso: principios tecnolégicos y elementos.

— Regulacién de los rodilos redondeadores: rotador y mordszas.

E1 méduio de colocacidn de refuer=os y cabezadas:

I proceso: definicién y elementos del mdulo.

—Tipos de refuerzos y cabezads.

E1 méduio de meter en tapas:

— i proceso: principios tecnolégicos y elementos.

— Mecanismos de unién y fjacién de bloques o tripas a las tapas.

1 médulo apilador: definicion, caracteristicas y elementos.

Respeto alas nomas de prevencién de riesgos laborales y medioambientales en el mansjo de
1a maguinaria

Realizacién de s tareas con orden, destreza y en los plazos establecidos.
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— Control de calidad de Ia forma impresora.
— Defectos més caracteristcos.

Las tintas flexograficas:

— Composicién bisica y clasifiacion.

— Comportamients de las tintas en la impresién.

— Propiedades de las tintas.

— Aditvos para acondicionar las intas

— Defectos relacionados con las fitas.

‘Seguridad o higiene al comprobar la forma impresora y preparar las fintas de flexografia.
Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.

Realizacién de s tareas con orden, destreza y en los plazos establecidos.

6. Realizacién de la recogida selectiva de residuos y limpieza de equipos.

Identificacién y clasificacion de los residuos generados en los procesos de postimpresicn.
Identficacién y utiizacién de los productos de limpieza para la industia gréfica
Realizacitn de la limpieza de equipos y heramientas utizados.

Aplicacién de las medidas de prevencién asosiadas al manejo de los barmices y parafinas.
Uslizacién de los equipos de proteceién individual necesarios.

Definicién y aplicacion de s riesgos laborales y medioambientales y las medidas de prevencidn.
Tipos y clasificacién de los residuos generados en la postimpresién.

Productos de limpieza de la industia gréfica.

Proceso de limpieza de equipos y herramientas.

Los riesgos laborales y medioambientales.

Normas de prevencién de riesgos laborales en el manipulado y preparacion de las fintas y for-
mas impresoras de flexografia

Los equipos de proteccisn individual
‘Seguridad = higiene allimpiar los equipos y gestionar los residuos.
Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.

Realizacién de s tareas con orden, destreza y en los plazos establecidos.

Méclulo Profesional 8: Impresién en flexografia
Cédigo: 0870

Curso: 20

Duracién: 168 horas.

) Resutados de aprendizaje y criterios de evaluacién.
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9) Se ha establecido, detectado y corragido la susencia de defectos relacionados con la impre-
si6n en flexogratia.

h) Se ha establecido la velocidad de la méquina, Ia temperatura de los homos y e caudal de
sire, para controlar el proceso de secado durante 1a produceién en flexografia.

) Se ha determinado el método y frecuencia de muesireo de los impresos de Ia produccién en
flexografia

6. Realiza operaciones de conversién en linea del soporte, relacionando y aplicando los diver-
205 procedimientos con el tratamiento del impreso que hay que obtener.

Critrios de evaluacidn:
2) Se ha identificado el adecuado rebobinado para su posterior conversién o manipulacién.

) Se ha preparado o troquel en plano o rotativo con Ia conira platina necesaria, plana o
rica.

©) Se ha preparado ol equipo de plegado en linea, encolado y dispositivo de apilado para su
paletizacién.

) Se ha preparado un fim metalizado con termorrslieve y s ha comprobado i Gorracto rebo-
binado del slemento sobrants de Ia pelicu térmica.

) Se ha preparado un relieve en seco o gofrado con la contra platina adecuada

) Se ha establecido, con un trazado de referencia o un plano acotado, Ia correcta posicién del
corte, hendido, plegado u otro ipo de manipuiado.

) Se ha determinado la correcta presién del troquelado, plegado u ofro tipo de manipulado.

7.- Resliza Ia limpieza y of plan de mantenimiento de a méquins, equipos y heramientas.,
desarrllando las indicaciones del fabricante.

Critrios de evaluacidn:

b) Se ha resiizado Ia limpieza de los siindros anilox para que garantics 1a transmisién de Ia
cantidad de inta.

) Se han lubricado engransjes. sistemas hidriuiicos y circuitos de aire presion, cumpliendo el
manual de mantenimiento preventivo de 1a maquina

) Se ha determinado el flujo de renovacion y extraccién del aire de los tineles de secado y las
horss de funcionamiento de las limparas UV.

&) Se han verifioado y se ha informad de los Girauitos neuméticos defectunsos segn sl manusl
de mantenimiento de la miquina.

) Se ha localizado y comprobado el comecto funcionamiento d los dispositivos de seguridad
de la méauina.

) Se han clasificado los residuos industriales generados en el proceso de limpieza en el lugar
adecusdo.
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) Se han clasficado los residuos industriales generados en i proceso, cumpliendo las condi-
ciones de seguridad y prevencién de riesgos.

) Se ha comprobado el comecto funcionamiento de los sistemas de seguridad.
) Se ha verificado el estado de las cuchilas.

1) Se ha efectuado e cambio de cus

tas siguiendo el plan de mantenimiento.

i) Se han reslizado las operaciones de acusrdo con I3 nommativa de segurdad y de respeto
medioambiental.

B) Contenidos:

— Preparacion de las estaciones de sizado de los pliegos.

Interpretacién de las sspecificacions técnicas del producto que 56 va a encusdenar.
Identiicacién de los mecanismos de simentacion.

Determinacién de lss estaciones que se van a utiizar

Reguiacién de las escuadras de las estaciones de atzado.

Preparacién de las estaciones de alimentacién.

Regulacién de las ventosss de aspiracién.

‘Comprobacién de a coincidencia de cabeza y pie n el embuchado.

Obtencién y comparacin de la muestra con 1a maqueta que acompara a la hoja de uta.
£1 proceso de atzado: definicion y carscteristcss.

La méquina alzadora:

—Tipos de maquinaris.

— Partes: sistema de alimentacién de pliegos. estaciones de alzado, sistema de registr, y sis-
tema de transport de pliegos.

— Caracteristias, funcionamiento y parémetros de ajuste.
— Preparacién y regulacién.

Proceso de control del alzado: fliacién, coincidencia de cabeza y pie en ol embuchado, entre
oros.

La maquets: reslizacién y control.
Especificaciones téonicas de encuadernacién:

~ La hoja de ruta

— Parémetros e indicaciones.

Respeto a las normas de seguridad corespondientes al aizado.

Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.
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La planificacién de la prevencién en la empresa.
Planes de emergencia y de evacuacién en entomos de trabajo.
Valoracién de a importancia y necesidad de 1a prevencién de riesgos laborsles (PRL.

Valoracién de su posicién como agente de prevencién de riesgos laborales (PRL) y salud abo-
al (5L).

Valoracién de los avances para faciitar el acoeso & Ia salud laboral (SL) por parte de las insti-
tuciones piblicas y privadas.

Valoracién y traslado de su conosimients a los planes de emergencia del colectivo al que
pertencee.

7.~ Aplcacién de medidas de prevencién y proteccion en la empresa.
Identiicacion de diversas técnicas de prevencidn individual,

Anslisis de las obligaciones empresariales y personales en la utiizacién de medidas de auto-
proteccin.

Aplcacién de técnicas de primeros ausiios.
Andlisis de situaciones de emergencia.

Realizacién de protocolos de actuacién en caso de emergencia.
Vigiancia de 1a salud de los trabajadores y de las trabajadoras.
Mecidas de prevencién y proteccién individul y colectiva.
Protocolo de actuacién ante una situscién de emergenci.
Urgencia médicalprimeros ausiios. Coneeptos bisicos.

Tipos de sefalizacion.

Valoracién de 1a previsién de emergencias.

Valoracién de Ia importancia de un plan de vigilania de 1a salud.
Partiipacién activa en las actvidades propuesiss.

Mo Profesional 12: Empresa & Inicitiva Emprendedora
Cédigo: 1224

Curso: 25
Duracién: 63 horas.

) Resutados de aprendizaje y criterios de evaluacién.

- Reconose y valora las capacidades asociadas a a inicistiva emprendedora, analizando los
requerimientos derivados de los puestos de trabajo y de Ias actividades emprasariales.

Critrios de evaluacidn:

2) Se ha identificado e concepto de innovacién y su relacién con el progreso de la sociedad y
ol aumento en el bisnestar de los individuos.
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Realizacién de s tareas con orden, destreza y en los plazos establecidos.
7.- Reslizacién de Ia impieza y mantenimiento preventivo de la guillotina y plegadors.
Realizacién de 1a limpieza de 1a plegadora después de la tirada.

Identficacién de los puntos de engrase, siguiendo las indicaciones el fabricante.
Lubricacién de los slementos méviles.

Verificacién d los Gircuitos neumticos.

Clasifcacion de los residuos industisles generados.

Comprobacién del corracto funcionamiento de los sistemas de seguridad.

Verificacisn del estado de los rodills y cintas de amasire.

‘Operacién de sustitucion de cuchilas.

‘Aplicacién de la normativa de seguridad y de respeto medioambientl.

Manual del fabricante de 1 méquina: manual de operaciones, elementos de segurdad, mante-
nimiento preventivo y procedimiento de lubricacién.

1 proceso de limpieza y mantenimiento en gullotinas: operaciones y productos.
£ proceso de limpieza y mantenimiento en plegadoras: operaciones y productos.
La operacién de sustiucién de cuchillas.

Los sistemas de seguridad mecénica.

Los residuos generados: clasifcacién y ratamiento.

Plan de prevencién de riesgos laborales y de proteceién ambiental

‘Seguridad  higiene al realizar las operaciones de fimpieza y mantenimieno.
Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.

Realizacién de s tareas con orden, destreza y en los plazos establecidos.

Méculo Profesionsl 2: Encuadernacién en grapa
Cédigo: 1215

Curso: 15

Duracién: 132 horas.

) Resutados de aprendizaje y criterios de evaluacién.

1 Prepara las estaciones de alzado de los pliegos reconosiendo los mecanismos de alimen-
tacién y transporte.

Critrios de evaluacidn:
) Se han interpretado lss especiicaciones tcnicas del producto que s va & encuademar.

) Se han identficado los mecanismos de alimentacién.
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ANEXO IV AL DECRETO 5372014, DE 8 DE ABRIL

PROFESORADO

Apartado 1. Especialidades del profesorado y atibucién docente enlos médulos profesionales
el ciclo formativo de Postimpresidn y Acabado Gréfico.

Mboprofesionsl | Sspecialdad e profesorad Cuspo

Proesorss Tinics o Prfesoes Thcnioos de Foma-

1214, Guilonadoy legado | Producsin enAres Grifieas | s Profsional de fa Comunidad Auénoma del Pais
Voo
. Proesorss Tionics o Prfesces Thcnios de Forma-
o, Encuadamaiin € | producsin en Aves Grficas | i Profesionl de Ia Comunidad Autnoma del Pais
s Voo
Proesorss Tioicss o Profesces Thanios de Forma-
Prosuestn enAres Gifics | cion Profesionl e 1a Comumgad Autdooma del Paie

1210, Enouademacitn &0

risica y tapacura genP
Proesorss Tioics o Profesces Tharjoos de Forma-

1217 Troquelado Prosuccin enAres Gificas. | oion Pofesional de Ia Comunidad Autdooma del Pais
Voo

Catecniioss o atedrioos e Ensefanza Secundra
1216, Matrles para pos- | Proceso  Producos de Ares | o s Comuriqad Auinoms de Pas asoo
tmpresin s Profescras o Profesores de Enseranca Secundaradela
Comuniad Autnoma el Pa Voo
Proesorss Tioics o Prfesoes T4crios G Forma:
Prosuestn enAres Gifics | cion Profesionl e 1a Comumgad Autdooma del Paie
Vaseo
Coeariicss o Caedriioos e Ensefanza Secundra
1220. Eldboracén de apasy | Proceso  Producos de Ares | de'a Comuridad Auinoma del Pais Vasco
arcowadores Gritess Proesores o Profesores e Ensefancs Secundara dela
Comuniiad Autgnoma gl Pa Voo
Catecnitoss o Caecrtos de Ensefanza Secundra
Proceso y roductos de e | dela Comunidad Autnorma del Pas Vasoo
Gritess Proesores o Profesores e Ensefancs Secundara dela
Comuniiad Autgnoma gl Paf Vsioo
Ctecritoss o tedrto: de Ensefanza Secundara
Proceso y roductos de e | dela Comunidad Autnorma del Pas Vasoo
Gritess Proesores o Profesores e Ensefancs Secundara dela
Comuniiad Autgnoma gl Paf Vsioo
Ctecritoss o tedrto: de Ensefanza Secundara
e Comunidad Auinoms gl ats Vaseo
Proesorss o Profesoes e Ensefancs Secundara dela
Comnigas Aunama gl ol Vatoo
Ctecritoss o Caecrtoos e Ensefanza Secindra
1223, Fomacién y Orenta | Fomadén y  Orentacén | d1a Comuridad Autinoma del Pais Vasco
inLabora b Proesorss o Profesoes e Ensefancs Secundara dela
Comunias Aunoma 3l Zal Vatoo
Coecrisess o Caearitoos G Ensaianza Secindaa
1224, Empresa © ncaiva | Fomadén y  Orentacén | dola Comuridad Autnoma del Pais Vasco
Enprendecors Laboral Profescras o Profesores de Epsefanca Secundara dela
Commgas Ausinama 3l 7ot Vetoo
Proesorss Thoies o Prfesoes T4cnios de Forma-
Prosuestn enAres Gifics | cion Profesionl e 1a Comumgad Autdooma del Paie
Vasoo
Cotecriicss o Caedrioos e Ensafanza Secinda
Proceso y roductos de e | e Comuniad Aonoma 4 Pas Vasoo
Gritess Proesores o Profesores e Ensefancs Secundara dela
Comnad Autnama gl Pa Voo

0870, imprsionen g
[

1221, Tratamieno speis
delmpreso

122, Formciin de envases

E100. Ings Téeico Inges

1225, Fomién en Cantos
deTraiag

© cualquier otra especiaidad del profesorado que pueda aparecer en normativa reguiadora.
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Critrios de evaluacidn:

) Se ha establecido Ia velocidad adecuada de Ia lines de encusdemacidn segin caracteristi
cas del producto.

b) Se ha realizado ol acopio y alimentacién de materiales, adecuado a a velocidad de trabajo.

) Se han descrito los defectos caracteristicos de las lines de encuadermacién en ristica y en
tapa.

) Se han comagido los defectos propios de a encuademacién en ristica.
) Se han comegido los defectos propios de Ia encuademacién en tapa.

) Se ha aplicado el método y frecuencia de musstreo indicado en Ia hoja de ruta.
) Se han registrado los dtos relstivos @ calidad y e han archivado lss muestras.
1) Se han confeccionado y posicionado las cartelas segiin especificaciones.

6.~ Realiza 1a limpieza y mantenimiento preventivo de las lineas de encuadernacién en ristica
 on tapa, identificando Ia documentacin técnica y aplicando las medidas de seguridad y profec-
cién previstas.

Critrios de evaluacidn:
) Se ha realizado la impieza de méquina después de Ia trads.

b) Se han identifiado los puntos de engrase siguiendo las indicacionss del fabricante.

) Se han lubricado los elementos méviles especificados en el manual de mantenimiento.
) Se han verficado los ircuitos neuméticos segin el manual de manterimiento.

) Se han clasficado los residuos industriales generados en i proceso, cumpliendo las condi-
ciones de seguridad y prevencién de riesgos.

) Se ha comprobado el comecto funcionamiento de los sistemas de seguridad.
) Se ha verificado el estado de las cuchilas.

1) Se ha efectuado e cambio de cus

tas siguiendo el plan de mantenimiento.

i) Se han reslizado las operaciones de acusrdo con I3 nommativa de segurdad y de respeto
medioambiental.

B) Contenidos:

~ Resizacién del aizado,

Identiicacién de los mecanismos de slimentacion de 1a sizadors.
Determinacién de las estaciones que se van a utiizar
Reslizacién de una mussira del alzado.

Comprobacién en la musstra del Gorrecto orden de los pliegos.
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Realizacién del registro de los datos del proceso.

‘Aplicacién de a normativa de seguridad, prevencién de riesgos laborales y de respeto medioam-
biental,

Los materiales de encuademacisn: ipos y caracteristcas principales.
1 cartén: compacto, contracolado, pluma, almohadillado y ofros.

1 materisl de cublerta:

— Celulésicos: geltex. carpeiine y otros.

— Piasticos: guaflex, teflex o vanal, polpiel y otros.

—Tetas: gematex, linocolor, buckram, arpillera y otras.

— Piel: badana, marroqui, tafilete, cabra, camero, termera y otras.

Las caracteristcas principales: gramaje, grosor, direccién de fibra, alcalinidad, grado de finura,
y densidad. entre otros.

Las colas y adhesivos:
Acuosos: temmofusibles o hotmett de dispersién. poliuteranc o PUR y autoadhesivos.

Las propiedades principales: resistencia mecinica-quirica, flexibildad, durabiidad, adheren-
cia, tiempo de secado, y elasticidad, enire otras.

Los instrumentos y equipos de verficacién: flexémetro, calbre, micrémetro, viscosimetro,
phmetro, higrémetro, pull sty otros.

Las fases de control: de recepcién de materisles, de procesos y de productos. Proceso de
registro

‘Seguridad  higiene al confeccionar las tapss y archivadorss.
Realizacién de s tareas con orden, destreza y en los plazos establecidos.

Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.

3~ Regulacién de los mecanismos de 1a miquina de estampacién de tapas.y archivadores.

Identiicacién de las especificaciones técnicss de Ia hoja de ruta para las méquinas de estam-
pacién de tapas y archivadores.

Comparacisn de las muestras con la maqueta.
Comprobacién de las caractaristicss de los materisies y la susencia de defectos.
Colocacién y ajuste de 1a bobina de estampacién.

Fifacién de los grabados n Ia pletina de estampacién.

Reguiacién de la temperatura y presién de 1a pletina de estampacién.

‘Sinoronizacin de Ia presién de Ia pletina de entrads, a alimentacion de 1a tapa.y i avance de
1a pelicua de estampacién.
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Reslizacién del cambio de cuchilss cuando sea necesario.

Ejecucién de lss operaciones de acuerdo con la normativa de seguridad y de respeto medioam-
biental,

1 manual del fabricante de 1a méquina: manual de operaciones, elementos de seguridad, man-
tenimiento preventivo, procedimiento de lubricacién y ofros.

Téonicas de limpieza en lineas de encuaderacién.
Método de sustitucién de cuchilss.

Los sistemas de seguridad mecénica.

1 plan de prevencin de riesgos laborales y de proteccién ambiental.

Respeto a las normas de prevencidn de riesgos laborales y medioambientales al realizar la
impieza y mantenimiento preventivo.

Realizacién de s tareas con orden, destreza y en los plazos establecidos.
Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.

Médio Profesionsl 4: Troquelado,
Cédigo: 1217

Curso: 15

Duracién: 198 hora

) Resutados de aprendizaje y criterios de evaluacién.

1 Prepara el roquel para su colocacién en1a rama, identificando sus slementos y caracteris-
toas técnicas.

Critrios de evaluacidn:

2) Se ha montado el roquel centréndolo en 1a rama  de acuerdo con la posicién de 1a imagen
impresa del soporte.

b) Se ha comprobadola idoneidad del troquel corigiendo posibles defectos.
©) Se han identificado las muescas de Ios fiejes segin ol plano del troquel y el piego impreso.

) Se han comprobado los fiejes de compensacién, valorando a posicién y el nimero necesario
de los mismos.

) Se han elegido s gomas en os fljes de corte, teniendo en cuenta su dureza, forma y altura.
) Se han reconosido las caracteristcas fisicas y los elementos que componen un troquel.

) Se han diferenciado los diferentes fipos de troqueles.

1) Se ha definido 1a funcién y caracteristcas fisicas de las gomas expulsoras.

2. Regula el paso del soporte, interpretando los mecanismos de slimentacién, fransports y
saiida en la roqueladora.

Critrios de evaluacidn:

2) Se han centrado y apilado los pliegos en el aparato marcador de 1a troqueladora
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‘Seguridad = higiene al ejecutar el corte
Asistencia, puntualidad,  interés por Ia asignatura.

Realizacién de 1as tareas con orden y destreza en los plazos establecidos.
4.- Regulacién de Ia plegadors.

Realizacin dela prusba del plegado.

Identficacién y regulacion de los elementos del sistema de alimentacién.
Determinacién de las estaciones de plegado que se van a utiizar
Preparacion y regulacién de las estaciones de plegado.

Colocacién y sjuste de los itles de corte. perforado o hendido.

‘Sinoronizacién de los elementos de Ia plegadora: alimentacién, iransporte y salida de pliegos.
adecusda a la velocidad de trabsjo.

Aplicacién de la normativa de seguridad y de medioamblente
Definicién y caracteristioas de eplegars

1 proceso de plegado. Principios tecnalégicos.

La plegadora: definicién y funcionamiento general.

Tipos de plegadora: de bolsas, de cuchilla y combinadas. Caracteristioas, funcionamiento, y
reguiacion.

‘Sistema de alimentacion: mesa de apilado, aspiracién y enirada de pliegos, bolas de transporte.
fejes estabilizadores y bajspuntas.

Partes que componen las estaciones de plegado: escuadras, bolsas, cuchilas, rodillos de pre-
sién, bolas de amasire y flees de asentamieto.

Procesos de core, perforado y hendido en lineas de plegado.
Elementos de registro y control en plegadoras.

Tipos de plegados.

Normativa de seguridad y de medioambiente relacionado con el proceso de plegad.
‘Segurdad  higiene al regular la plegadora.

Asistencia, puntualidad,  interés por Ia asignatura.

Realizacién de s tareas con orden, destreza y en los plazos establecidos.

.- Realizscién del plegado.

\dentiicacién de las caracteristioas técnicas del pliego ok.

Determinacién de Ia velocidad de plegado adcusds.

Identiicacion del defecto de aguistas.
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— Fases: enirada, transporte y salida del piiego en la méquina barmizadora. Impregnacion del
pliego con adhesivo. Secado y apismiento.

Caracteristcas y clases de bamizado:

— Segin el proceso (en inea y fuera de linea).
— Segin la superficie que s va a bamizar (fondo y reserva)

— Segin el secado (convencional 0 UVI).

— Segiin composicién (graso, acrilico y UV)

— Especiales (intas hibridss y hologréficas)

E1 barmiz: composicién, caracteristcas principales, pos, y secado.
Las planchas de bamizado:

—Tipos.

— Diseio, fabricacién y tipos: caucho o fotopolimero.

~ Diferencias entre las planchas para bamizado de fondo o reserva.
Disefio y fabricacién de Ia pantalla serigrfica de bamizado.

Aditivos que se pueden usar con el barmiz: iveladores, aniirechazo o anticrater y antibloquing.
entre otros.

Relacién entre las velocidades de los cuerpos de enirada, bamizado y secado.
‘Seguridad  higiene al preparar la méquina bamizadora.

Realizacién de s tareas con orden, destreza y en los plazos establecidos.
Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.

6.- Realizscion del barmizado.

Identficacién de los componentes de 1a miquina bamizadora, su funcidn y el po de bamizado
que realiza.

Preparacion de los pliegos para su entrada en la bamizadora.
Verifcacisn de la cantidad y de la calidad del soporte impreso.

Reguiacién de todos los elementos de transporte de la mesa de marcar

Realizacién del registro en el bamizado con reserva.

Realizacién del sjuste de las velocidades para cada uno de 1os cuerpos de la méquina.
‘Aplicacién del control y mantenimiento del proceso de bamizado.

Realizacién del mantenimiento y de Ia lmpieza de la bamizadors.

Realizacién de a gestién de los residuos generados.

‘Aplicacién de normas de prevencién de riesgos laborales y proteccién medioamblental
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Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.
Realizacién de s tareas con orden, destreza y en los plazos establecidos.
3 Preparacién de los adhesivos que hay que utiizar en Ia elaboracidn de complejos.

ldentificacién y comprobacién de las propiedades bisicas de los adhesivos: fuerza de adhe-
sién. tack y cohesién.

Determinacién de las clases de adhesivos y sus caracterisioas.
Preparacion del adhesivo con el disoivente adecuado.

Andliss de las caracteristioss del susirato de adhesion.
Identficacién de las propiedades bisicas del adhesivo.
Identficacién de los riesgos laborales y medioambientales.
Aplicacién de las mecidas de prevencién asociadas.
Realizacitn de la limpieza de equipos y heramientas utizados.
Los adhesivos:

— Clasifoacién.

— Composicién y estructura de los principsles adhesivos.

— Propiedades: clasificacién y caracteristioas.
— Proceso de control. Ensayos caracteristicos.

La composicién y estructura de Ios autoadhesivos.
1 proceso de preparacién de los adhesivos  colas.
‘Segurdad o higiene al preparar los adhesivos.
Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.

Realizacién de s tareas con orden, destreza y en los plazos establecidos.

4.—Regulacién de las condiciones de preparacién y aplicacién de los barmices, parafinas y otros
materisies sudiares.

Identficacién de los componentes de los barnices y sus tpos.

Descripeion de las caracteristcas del secado de los barices relaciondndolo con los sistemas
de impresion y la naturaleza de los soportes.

Ansliss de las propiedades reolégicas de los barmices: viscosidad, rigidez y adhesividad.
Realizacién de 1a preparacién del bamiz utiizado los adiivos necesarios.

Identficacién de las propiedades, tipos y sistemas de apicacién de parafinas.
Aplicacién del sistema adecuado para la transferencia de parafina a un soporte.

Realizacién de 1a clasificacion de los diferentes tipos de peliculas de laminado y estampacién
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b) Se han engrasado los elementos de la miquina especificados en las instrucciones de man-
tenimiento del fabricante.

) Se ha reslizado Ia mpieza de los elementos de miuina especificados en lss instrucsiones
del fabricante.

) Se han identificado los riesgos y el nivel de peligrosidad de Ia manipulacién de materiales.
herramientas, ifles y méquinas utlizados en o proceso de formacién del envase.

) Se han aplicado las medidas y normas de prevencién, seguridad y proteceién medioambiental
nlos prosesos de preparacién y regulacidn de [a méquina y en a reslizacin del plegado-pegado.

) Se han precisado las medidas de seguridad y las de protecsién individual y colectiva que se
deben emplear en la jscucion de las operaciones de preparacién y regulacién de Ia miquina de
formacion de envases.

B) Contenidos:

— Seleccion y colosacién de los slementos intercambiables en la plegadora-engomadors,

Identficacién del tipo de envase que se va a formar.
Determinacién de las fases del proceso de formacién del envase.
Identficacién de las secciones de la plegadora-engomadora.

Identficacién de los lementos intercambiables de Ia maquina y su uiiidad en la formacién del

Identificacién y seleccién de los elementos intercambiables.
Reguiacién de los slementos n a plegadors-pegadors.
‘Aplicacién de las normas de seguridad y de prevencién de riesgos.

Identificacién de los tipos de cajas y carpetas que puede formar la maquina, diferenciando sus
fondos, solapas y puntos de encolado.

&l envase:
— Partes del envase.

—Tipos de envase y sus funciones.
— Materiles.

£ proceso de formacién del envase:
— Definicién del proceso.

— Fases y funciones.

—Maguinaria

La clasifiacion de los estuches: caja estindar, de fondo automtico, de cualro o seis puntos,
tapa con o sin solapas, de doble pared y con ventana troquelada.

La méquina plegadora-pegadors:

— Funcionamiento y manual tsenico.
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1) Se ha realizado ei cdlculo de a duracién y cuantia de una prestacién por desempleo de nivel
contributivo bisico.

5.~ Evalia los riesgos derivados de su actividad, analizando las condiciones de trabaio y los
factores de riesgo prasentes en su entomo laboral

Critrios de evaluacidn:

) Se ha valorado la importancia de 1a cultura preventiva en fodos los &mbiftos y actividades de
a empresa.

b) Se han relacionado las condiciones laborales con Ia salud del trabsjador o de Ia rabajadors.
©)'Se han clasifiado los factores de riesgo en a actividad y los dafios derivados de los mismos.

) Se han identficado las situaciones de riesgo més habituales en los entornos de trabajo aso-
ciados al perfl profesional del itulo

) Se ha daterminado Ia evaluacién de riesgos en Ia empresa.

) Se han determinado las condiiones de trabajo con signifiacién para la prevencién en los
entomos de trabajo relacionados con el perfi profesional.

9) Se han clasificado y descrito los tipos de dafios profesionales, con especial referencia a acci-
dentes de trabajo y enfermedades profesionales, relacionados con el perfi profesional del .

0. Particpa en la elaboracién de un plan de prevencin de riesgos en una pequefia empresa.
identificando las responsabilidades de todos los agentes implicados.

Critrios de evaluacidn:

2) Se han determinado los principales derechos y deberes en materia de pravencién de riesgos
laborales.

b) Se han clasificado s distintas formas de gesfién de 1a prevencién en la empresa, en funcién
de los cistintos crterios establecidos en Ia normativa sobre prevencidn de riesgos laborales.

©) Se han determinado las formas de representacién de los trabajadores y de las trabajadoras
n1a empresa en materia de prevencidn de riesgos.

) Se han identificado los organismos piblicos relacionados con Ia prevencién de riesgos
laborsles.

) Se ha valorado Ia importancia de Ia existencia de un plan preventivo en la empresa que
incluya a secuenciacién de actuaciones que se deben realizar en caso de emergencia

) Se ha definido el conterido del plan de prevencién en un centro de trabaio relacionado con el
Sector profesional del ttulado o tulada.

) Se ha proyectado un plan de emergencia y evacuacién

7.— Aplica las medidas de prevencién y proteccién, analizando las situaciones de riesgo en ol
entom laborsl ssociado al o,

Critrios de evaluacidn:

) Se han definido las técnicas de prevencién y de proteccidn individualy colectiva que deben
aplcarse para evita los dafios en su origen y minimizar sus consecuencias en caso de que sean
inevitables.
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) Se han determinado procedimientos para s resolucién del conflcto.

2.- Ejeros los derechos y cumple las obligacionss que se derivan de las relaciones laborsles.
reconosiéndolas en los diferentes contratos de trabao.

Critrios de evaluacidn:
2) Se han identficado los conceptos bisicos del derecho del trabaio.

) Se han distinguido los principales organismos que intervienen en las relaciones enire empre-
‘sarios 0 empresarias y trabajadores o trabajadoras.

) Se han determinado los derechos  obligaciones derivados de la relacién laboral

) Se han clasificado las principales modalidades de contratacién, dentficando las medidas de
fomento de la contratacidn para determinados colectivos.

) Se han valorado las medidas establecidas por 1a legislacin vigente para la conciacién de
1a vida aboraly familiar

) Se han identifcado las causas y efectos de Ia modificacién, suspension y extincién de fa rela-
cién taboral.

) Se ha analizado el recibo de salarios idenificando los principales elementos que o integran.

h) Se han analizado las diferentes medidss de conflicto colectivo y los procedimintos de solu-
cién de confictos.

) Se han determinado las condiciones de trabajo pactadas en un convenio colectivo aplicable a
un sector profesional relacionado con el ttuo.

i) Se han identificado las caractaristicas defintorias de los nuevos entomos de organizacion del
trabajo.

4.- Datermin & sccién protectora del sistem de la Seguridad Social anta lss distintas contin-
‘gencias cublertas, identificando las distintas clases de prestaciones.

Critrios de evaluacidn:

5) Se ha valorado el paps! de Ia Seguridad Social como pilar esencial para s mejors de 13 cali-
dad de vida de Ia ciudadania.

) Se han enumerado las diversas contingencias que cubre ol sistema de Segurdad Social
) Se han identifiado los regimenes existentes en el sistema de Segurdad Social

) Se han identficado las obligaciones de Ia figura del empresario o empresaria y de 1a del fra-
bajador o trabajadora deniro del sistema de Segurdad Social

) Se han identificado las bases de cofizacién de un trabsjador o trabsjadora  Iss cuotss
comespondientes aa figura del trabajador o irabajadora y a la del empresario o empresaria.

) Se han clasificado las prestaciones del sistema de Seguridad Social, identifcando los requi-
sitos.

) Se han determinado las posibles situaciones legales de desempleo.
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B) Contenidos:

~ Iniciativa emprendedora.

Anslisis de las principales caraoteristioas de 1ainnovacién en la actividad del sector relacionado
con e titulo (materiles, tecnologia, organizacién del proceso, ofros).

Ansliss de s factores claves de los emprendedores o de las emprendedoras: iniiativa, crea-
tvidad, derazgo, comunicacion, capacidad de toma de decisiones, planificacién y formacién.

Evaluacion del riesgo en la actividad emprendedora
Innovacién y desarmollo econémico en el sector

La cultura emprendedora como necesidad social.
‘Concepto de empresario o empresaria.

La actuacién de los emprendedores o de las emprendedoras como empleados o empleadas de
una empresa del sector.

La actuacién de los emprendedores o de las emprendedoras como empresarios o empresarias.
La colaboracién enire emprendedores o emprendedoras.

Requisitos para el jercicio de Ia actvidad empresarial

La idea de negocio en i &mbito de 1a familia profesional

Buenas practicas de cultura emprendedora en la actividad econémica asociada al tulo y en of
ambito local,

Valoracién del caricter emprendedor y la étia del emprendizaje.
Valoracién de Ia iniciativa, creatividad y responsabilidad como mtores del emprendizaje.

2~ 1deas empresariales, el entorno y su desarrollo.

‘Aplicacién de herramientas para la determinacién de 1a idea empresarial.

Bisqueda de datos de empresas del sector por medio de Internet.

Anslisis del entomo general de Ia emprasa a desarrollar

Anslisi de una empresa tipo de Ia familia profesional.

Identficacién de fortalezas, debilidades, amenazas y oporturidades.

Establecimiento del modelo de negosio partiendo de 1as conlusiones del estudio de mercado.
Realizacién de ejercicios de innovacién sobre 1a idea determinada.

‘Obligaciones de una empresa con su entormo especifio y con el conjunto de la sociedad (desa-
rollo sostenible)

La conciliacién de Ia vida laboral y famiiar.

Responsabilidad socialy ética de las empresas del sector
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— Denominacién y formatos comersiales.
— Propiedades: clasificacién y caracteristioas.

— Proceso de control. Ensayos caracteristicos.

Los plésticos:

—Tipos de peliculas pléstioas.

— Composicién y estructura.

— Denominacién y formatos comersiales.

— Propiedades: clasificacién y caracteristioas.

— Proceso de control. Ensayos caracteristicos.
‘Comportamiento de los soportes en el proceso gréfico.

Preparacién de soportes y materiales laminares, acondicionamiento y almacenaje.
‘Seguridad = higiene al preparar los materales.

Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.

Realizacién de s tareas con orden, destreza y en los plazos establecidos.

2 Valoracién de los materiales para la elaboracién de embalajes.

Determinacién de lss clases de cartoncilos y sus caraceristioss.

Anslisis de las caracteristioas del cartén ondulado, color superficial, ipo de onda, altura, paso,
‘espesor, gramaje, ECT y absorcién agua.

\dentiicacién de Iss caracteristicas mecénicas del cartonill: rigidez, gramje. volumen y
fuerza de compresién

Determinacién de las caracteristicas de imprimibilidad del cartoncill, analizando espesor, direc-
cién de fira, blancura y brilo

Realizacién del acondicionado, igualado y carga del cart3n en1a pila de entrada de a miquina.
£ cartén y s cartonlos:

— Composicién y estructura.

— Denominacién y formatos comersiales.

— Preparacién y acondicionamiento.

— Propiedades: clasificacién y caracteristioas.

— Proceso de control. Ensayos caracteristicos.

‘Comportamiento de los cartones en el proceso gréfico. Preparacién. acondicionamiento  aima-
cenaje

‘Seguridad = higiene al preparar los materales.
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‘Cormaceién de posibles defectos propios del cosido.
‘Aplicacién del método y frecuencia de muestreo indicado en 1a hoja de ruta
1 proceso de cosido: definicién y caracteristioas.

Principios tecnolégicos, pardmetros de rabajo, y caracteristias.

La méquina cosedora de hil:

~Tipos. funcionamiento y parémetros de sjuste.

— Sistema de entrada: estaciones de alimentacién, ransporte y apertura de pliegos, veniosas
de aspiracion y empujadores o pinzas y células lectoras de pliego.

— Pansies de control.
— Cabezal de cosido: caballte, agujas. punzones y ganchos.

— Sistemas de apilado y salida en méquinas cosedoras de hi.
— Preparacién y regulacién.

E1 cosido: tpos y parémetros de elecsién.

E1 o de cosido: carasteristioas, ipos y parémetros de eleccién

Ajuste de parémetros de produceién: tensién del hil, perforaciones adecuadas, pliegos igua-
lados y otros.

Los controles de calidad del producto cosido.
1 método de muestreo: defiicién y frecuencia de muestreo.

Respeto alas nomas de prevencién de riesgos laborales y medioambientales en el mansjo de
a miquina cosedora.

Realizacién de s tareas con orden, destreza y en los plazos establecidos.
Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.

3~ Reguiacién de a linea de encuadernacién en ristica.

Reslizacién del sjuste de las estaciones de sizado para producios fresados.
Determinacién del tipo de fresado.

Ajuste del médulo de fresado

Determinacién de Ia cantidad de cola & aplcar.

Formacién del lomo en I encuadsrnacién en ristica.

Reguiacién del médulo de cubrir.

Preparacion y sjuste de Ia guillotina rateral.

Regulacién del sistema de apilado y saids.

Identificacién de los riesgos que supone la preparacién de a linea de encuademacién en ristica
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Critrios de evaluacidn:

2) Se han preparado Ios elementos y mecanismos del sistema de apilado y saida en relacién al
proceso de aimacenamiento y ransporte posterior.

b) Se han almacenado las tapas confeccionadas y estampadas segiin las indicaciones de la
hoja de ruta

©)'Se han empaquetado los archivadores confeccionados y estampados segin lss indicaciones
de la hoja de ruta.

) Se han aplicado los parémetros de calidad del simacenamisnto segin las instucsiones de
1a hoja de ruta

) Se han colocado cartelas para identificar los otes de taps y archivadores aimacenados de
cuerdo 3 las indicaciones d a hoja de ruta.

) Se han registrado correctamente los datos del proceso controlando los planes de produccién
segiin las instrucciones d 1a hoja de ruta.

) Se han reslizado Ias operaciones de scusrdo con Ia nomativa de seguridad, la de preven-
cién de riesgos laborales y Ia de respeto medioambiental

6.~ Realiza a impieza y mantenimiento preventivo de las maquinas de confeccién y estampa-
cién de tapas y archivadores, analizando la documentacién técnica y aplicando las medidas de.
seguridad y protecién ambiental

Critrios de evaluacidn:

2) Se han limpiado las méquinas después de la trada segin lo establecido en of manual de
mantenimiento.

b) Se han identifcado los puntos de engrase siguiendo el manual de mantenimiento del fabri-
cante,

) Se ha hecho el engrase de los elementos méviles especificados en el manusl de manteri-
miento.

) Se ha comprobado el funcionamiento de los sistemas de seguridad segin lo establecido en
el manual de prevencién de resgos laborales.

) Se han utiizado los equipos de proteccién tal y como establece ol manual de prevencién de
riesgos laborales.

) Se han realizado las operasiones de acuerdo con Ia nommativa de seguridad, prevencién de
iesgos Iaborales y d respeto medioambiental.

B) Contenidos:

- Regulacién y ajuste de los mecanismos de la méquina de confeccién de tapas y archivado-

Identiicacién de lss especificacionss técnicas de Ia hoja de ruta para las méquinss de confec-
cién de tapas y archivadores.

Comparacisn de las muestras con la maqueta.
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B) Contenidos:

— Preparacién de las materias primas y de los elementos auxliares.

Comprobacién de Ia maqueta con las indicaciones de 1a hoja de ruta.
Anslisis y seleccién de as materias primas para a encuademacién.

Verficacisn de las cantidades de material que se van a preparar conforme a la hoja de ruta.
Reslizacién del acondicionamiento de los soportss.

Medicién de los parémetros de los productos auxiliares, utlizando los instrumentos de medida.
Evaluacién de soportes empleados en la encuademacién

Reslizacién del sjuste de Ia viscosidad de Ia cola al tipo de soporte y 3 1a velocidad de trabajo.
‘Aplicacién del plan de prevencién de riesgos.

La maquets: reslizacién y control.

La hoja de ruta: parmetros @ indicaciones.

Las materias primas para encuademacién: soportes, colas, Hlos, alambre y otras.

Téenicas de scondicionaminto de soporte papelero;

— Almacenamiento, manipulacién. y control de las materias primas para encuademacion
—Temperatura y humedad relativa.

Caracteristcas principales de los soportes: sentido de fibra, resistencia al plegado y rotura en
el plegad, entre otros.

Caracteristicas y pardmetros de control de las materias primas. Aparatos de medicidny proceso
de control.

Los equipos ausifares: caretilas, atadoras, volteadoras, precinto, cajas y palets, entre otros.
Garacterisicas y utiizacién

Plan de prevencién de rissgos laborales en el mansjo de materiss primas y productos ausi-
ares,

‘Seguridad  higiene al preparar Iss materias primas y los slementos auxifares.
Realizacién de 1as tareas con orden y destreza en los plazos establecidos.

2 Preparacién de1a gulotina

Identiicacién y andiisis de los elementos de Ia guilofins.

Verifcacisn de los elementos de ragisiro, escuadrado y medicién.
Determinacion del orden de los cortes.

Programacién de la gullotina segin el razado que hay que cortar

Realizacién de una muestra del corte programado, comprobando que cumple las especiicacio-
nes establecidas.
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b) Se ha analizado el concepto de cultura emprendedora y su importancia como fuente de crea-
cién de empleo y bienestar socil.

) Se ha valorado a importancia de a inciativa individual, la creatividad, la formacién y la cola-
boracién como requisitos indispensables para tener éxito en Ia actividad emprendedora.

) Se ha analizado Ia capacidad de iniciativa en el rabsjo de una persona empleada en una
pequefia y mediana empresa del sector

) Se ha analizado el desarrollo de la actividad emprendedora de un empresario o empresaria
que se inicie en of sector

) Se ha analizado ol concepto de riesgo como elemento inevitable de toda actividad empren-
dedors.

0) Se ha ansiizado el conoepto de empresario o empresaria y los requisitos y actitudes necesa-
tios para desarrolar 3 actividad empresaria,

2.— Define Ia oportuidad de creacidn de una pequefia empresa, seleccionando la idea empre-
sarial y realizando el estudio de mercado que apoye la viabildad, valorando el impacto sobre el
entomo de actuacién e incorporando valores &tcos.

Critrios de evaluacidn:
5) Se ha desarrollado un proceso de genracién de ideas de negocic.

b) Se ha generado un procedimiento de seleceién de una determinada idea en e &mbito del
negocio relacionado con e ttulo.

) Se ha reslizado un estucio de mercado sobre Ia ides de negocio seleccionads.

) Se han elaborado lss conclusions del estudio de mercado y se ha establecido el modelo de
negocio a desarrolar

) Se han determinado los valores innovadores de s propuesta de negocio.

) Se ha analizado el fenémeno de la responsabilidad social de las empresas y su importancia
omo un slemento d la estrategia empresarial.

9) Se ha elaborado el balance social de una empresa relacionada con ol ftulo y 5@ han descrto
los principales costes y benefiios sociales que producen.

) Se han identiicado, en empresas del sector, pricticas que incorporan valores éticos y sociales.

i) Se ha llevado  cabo un estudio de viabiidad econémica y financiera de una pequeRa y
meciana empresa relacionada con el titlo.

1) Se ha descrito la estrategia empresaria, relaciondndola con Ios objetivos de la empresa.

3~ Realiza las actividades para elaborar el plan de empresa, su posterior puesta en marcha y
Su constitucién, seleccionando a forma juridica e identificando las obligaciones legales asociadas.

Critrios de evaluacidn:

2) Se han descrito las funciones bisicas que se realizan en una empresa y se ha analizado el
concepto de sistema apicado a la empresa.
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b) Se han seleccionado los slementos intercambiables, reconociendo su splicacién i tigo de
envase que se va a formar.

©)'Se han colocado dichos elementos en a plegadora-pegadora aplicando las instrucciones del
manusl tenico.

) Se han apiicado las normas de seguridady de prevencién de riesgos al colocar los slementos
intercambiables.

) Se han distinguido las secciones de la plegadora-engomadora, determinando la utiidad de
las mismas.

) Se han identifcado los tipos de cajas y carpetas que pusde formar 1a méquina, diferenciando
sus fondos, solapas y puntos de encolado.

9) Se han reconocido las fases del proceso de formacién del envase, identificando sus funciones.

2~ Prepara las secciones de alimentacién y predoblado del soporte, distinguiendo los mecanis-
mos apropiados de la maquina.

Critrios de evaluacidn:
2) Se ha colocado el soporte de carga adecuado al o de efects troquelado.

b) Se han reguiado las galgas segii i grosor del efecto froquelado.

) Se han ajustado las cintas, cartelas y tanquetas segin las caracter
lado.

doss del sfecto troque-

) Se ha reconocido Ia necesidad del predoblado, demostrando su utiidad en la formacién de

) Se han sjustado los dtiles y slementos intercambiables para i predoblado, stendiendo a lss
caracteristioas del envase.

) Se ha establecido el orden de predoblado, identifcado los hendidos de doblado y los hendi-
dos de ciere.

) Se ha distinguido e predoblado de las cajas lineales, de fondo automtico y de cuatro y seis
puntos.

3~ Prepara el encolado del soporte, determinando la canfidad y temperatura de Ia goma y Ia
posicién de discos @ inyectores.

Critrios de evaluacidn:

2) Se ha escogido el adhesivo apropiado, valorando las especificaciones de su ficha técnica,
segin el envase que se va a formar.

b) Se ha seleccionado cola fria o caliente (hot-melt), segiin as caracteristicas de la superfiie
el soporte.

) Se ha determinado el tipo de encolado que se va a uliizar: superior, inferior © ambos segin
los requerimientos del envase.

) Se ha sjustado Ia posicién de los discos de encolado y Ia cantidad de cola que se va 3 dis-
pensar segin las dimensiones y colocacion de las solapas.
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1) Se han reconocido los §pos de alzas segin su grosor y ancho.

15— Prepara el cuerpo expulsor de recortes y el separador de poses, reconociendo los slemen-
tos mecanicos y aplicando la separacién de Ios envases sin deterioro.

Critrios de evaluacidn:
2) Se ha colocado a pieza macho del expulsor de recortes, alineéndola con la pieza hembra.
1) Se ha preparadola pieza hembra del expuisor, alinedndola corectaments conlapieza macho.
) Se han instalado los punzones correspondientes (s ol troquelado llevara zonas perforadas).
) Se ha reguiado e macanismo de evacuacién de recortes sobrantes.

) Se ha preparado convenientements el cuerpo separador de poses.

) Se ha determinadola utiidad de la expulsién de recortes y la separacién de poses en el pro-
ceso del troquelado.

) Se ha desorio Ia consinuccién de un tablero matriz  de un tablero portapunzones.
1) Se han reconocido las diferentes clases de punzones uliizados enla expulsién.

6.~ Realiza ol troquelado del pliego impreso con la calidad requerida, aplicando las especifica-
ciones técnioas.

Critrios de evaluacidn:

2) Se ha interpretado, enlos primeros pliegos, Ia exactitud del registro del troquelado respecto
a1 imagen impresa, corrgiendo desviaciones.

b) Se ha determinado que s cortes son limpios y efectivos en toda la superficie del soporte,
mockficando prasiones o colocando alzas.

) Se ha comprobado que los hendidos pliegan bien y o rompen, efectuando las correcciones

) Se ha determinado la efieacia de los cortes disconfinuos en Iss csjas de fondo utomatico.
) Se ha reconocido Ia sficacia de los cortes de Ias solapas de cierre.

) Se ha reguiado la velocidad de Ia méquina, comprobando que no se producen fallos en regs-
tr0 i cortes ni hendidos, en el transporte y salida del soporte impreso.

) Se ha establecido la relacién entre sl sentido d la fibora del soporte y Ia calidad del hendido.
) Se ha deserito a funcién del fondo sutormtico en las cajas.

7~ Realiza la limpieza y ol mantenimiento preventvo de 1a troqueladora, segin as especi-
caciones del fabricante, aplicando las nommas e prevencién de riesgos laborales  proteceidn
medioambiental.

Critrios de evaluacidn:

) Se ha seleccionado sl fipo de lubricants adecuado pars los distintos mecanismos de Ia tro-
queladora

b) Se han engrasado los elementos de la miquina especificados en las instrucciones de man-
tenimiento del fabricante.
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8.~ Aplca las normas de prevencién de riesgos laborales y proteccion ambiental, identificando
los rissgos asosiados a su acividad profesionsl, y Ias medidas y equipos para prevenifos.

Critrios de evaluacidn:

) Se han identificado los riesgos y el nivel de peligrosidad que suponen I manipulacién de los
materiales, herramientas, ifiles y miquinas uiiizados en la impresién flexografica.

b) Se han identificado las posibles fuentes de contaminacién del entorno ambientl.

) Se han apiicado las medidas necesarias para conseguir entomos seguros en la impresién
por flexografia

) Se han apiicado las medidas y normas de prevenciény seguridad, y de proteceién ambiental,
n el proeso productivo de impresidn flexogréfica.

) Se han identiicado lss causas més frecuentes de sccidentes en el proceso productivo de
impresién flexografics.

) Se han precisado las medidas de seguridad y de proteccién individual y colectiva que se
deben emplear ena cjecucién de las operaciones de impresién por flexografia.

) Se han seleccionado medidas de seguridad, de proteccion personaly ambiental requeridas
enla manipulacién del proceso productivo de impresién por flexografia

1) Se ha valorado el orden y Ia impieza en las instalaciones y equipos como primer factor de
prevencién de rissgos.

B) Contenidos:

~ Regulacién de Ia bobina del soporte.
Preparacion de las bobinas antes de meter en méquina.

Reguiacién del paso de papel o bobina a o largo del recorrido en maauina, segin los gramajes
y Ias caracteristioas del soporte.

Reslizacién del sjuste de los slementos del sistema de slimentacion o el pelado, montado y
enhebrado de las bobins.

Realizacién de los preregistros del soporte y reguiacion d la tensién de las bobinas.
Preparacion de los equipos de tratamiento superficial
Reguiacién del paso del soporte por los diferentes cuerpos imprasores.

Determinacién y aplicacién de los dispositivos de acabado en linea y todos los elementos nece-

Realizacién del ajuste de Ia salida mediante apiadores o rebobinadores del soport.
Desripcion del proceso.

Tipos de méauinas: en linea, en torreta o de tambor central

Tipos de alineadores y guiado del soporte.

Tratarmientos de Ia bobina fuera de maquins.
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4.- Realizacion del armegio.

Introcuceién del troquel en a méquina, centréndolo en el impano.

‘Colocacién de la hoja de arragios, del papel de calco y de la chapa de arregios sobre el dorso

del troquel.

Realizacién del pasado de un piiego con presién hasta a salida de méquina para marcar a hoja

de arreglos.

Aplcacién de Ia chapa de amglos en contacto con el dorso del troquely Ia hoja de armegios ya

marcad con su siueta,

Nivelacion de la presion, cbservando en el soporte los cortes, hendidos y relieves y colocando

aizas en'a hoja de armegios.
Uslizacién opsionalmente del plano del troquel como hoja de areglos.
Descripcion de la necesidad del armeglo en el troquelado.
Identificacién de los fipos de atzas segin su grosor y ancho,
£ arreglo en el troquelado:
— Utiidad y componentes.
— Hojas de arregios.
—Tiras de amreglos (alzas). Caracteristicas y clases.
— Colocacién comecta de las sizas.
Grabados para relieve en seco. Materiales (magnesio, fotopoiimeros y otros).
‘Seguridad = higiene en1a realizacién del areglo
Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.
Realizacién de s tareas con orden, destreza y en los plazos establecidos.
5.~ Preparacién del cuerpo expulsor y del separador de poses.

‘Configuracién de la estacién de siminacién.

‘Colocacién de la pieza macho del expuisor de recortes, alinedndola con 1a pieza hembra.

Preparacién de a pieza hembra del expuisor, alinedndola corectamente con la pieza macho.

‘Colocacién de los punzones correspondientes, si ¢l troquelado levara zonas perforadas.

Reguiacién del mecanismo de evacuacién de recortes sobrantes.

Preparacion del cuerpo separador de poses.

Determinacién de Ia uiidad de la expuisién de recortas y Ia separacidn de poses en el proceso

el troquelado.

Descripcion de la consiruceién de un tablero matriz y de un tablero portapunzones.

Identficacién de las diferentes clases de punzones utiizados en la expulsion.
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) Se han relacionado las caracteristicas del tipo de Hilo y costura con of material que se va

) Se han comagido los defectos propios de cosido.

1) Se ha aplicado el método y frecuencia de muestreo indicado en la hoja de ruta

3 Reguiala i
s van a utiizar.

‘ea de encuademacién en ristica, ajustando las estaciones y los médulos que

Critrios de evaluacidn:
2) Se han ajustado las estaciones de alzado para productos resados segin hoja de ruta
b) Se ha determinado el tipo de fresado que se va a utizar

©)'Se ha preparado y ajustado el médulo de frasado segin especificaciones.

) Se ha establecido Ia cantidad de cola que se va a aplicar segin ol fpo de fresado y el espe-
Sor del bloque.

) Se ha reguiado ol médulo de cubrir segin las dimensiones del blogue.

) Se ha preparadoy sjustado a guillotina trilstersl conforme a lss dimensiones y ol material que
seva = cortar

) Se ha regulado el sistema de apilado y salida segin las dimensiones del producto encuader-
nad.

1) Se han identificado los riesgos que supone 1a preparacién de la linea de encuaderacién en
ristios

4.~ Reguia a linea de encuademacién entapa relacionando los médulos que se van a utlizar.
Critrios de evaluacidn:

5) Se han preparado y sjustado los mecanismos de simentcion de tapss.

) Se ha regulado el médulo de adicién de guardas segin especificaciones.

©) Se ha establecido Ia cantidad de cola que se va a apicar segiin ol material y espesor del
bloque.

4) Se han identificado los médulos que hay que ajustar para a realizacién de la encuadernacién
entapa.

) Se han reguiado los mecanismos para redondear el lomo segiin especificaciones.

) Se ha preparado el médulo de colocacién de refusrzos y cabezadas segin las dimensiones
el lomo.

) Se han ajustado los pardmetros del sistema de apiado  salida segin las dimensiones del
producto que se va a encuadernar.

) Se ha reslizado la sincronizacién del médulo de metido en tapss.

5.— Resliza Ia encusdemacién en ristica y en tapa identificando los defectos y aplicando lss
Soluciones.
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150 12847: 2006 - Parte 8 Procesos flexografia.

— Secuencia de impresién. Mezcla de color. Comprobacién del impreso con prusbas de preim-

presién.
— Acondiionamisnto de viscosidad y secado de I tinfa.

Planificacisn metédica de las tareas a realizar, con previsién de las dificultades, y e modo de
superarias.

‘Colaboracién e integracién en el trabajo en grupo.

Ordeny limpieza, tanto durante las fases del proceso como en 1a presentacién del producto.
Compromiso con los plazos previstos en a ejecucién de una tarea.

.- Desarrollo de Ia tirads.

Determinacién y realizacion del muesireo de los impresos, con la frecuencia establecida, com-
paréndolos con el pliego OK.

‘Comprobacién y correccién de las variaciones de registro entre los diferentes colores impresos.

Comprobacién y comeceion de las variasiones fonles mediante &l uso del densitbmetro y del
colorimetro, aplicand Iss tolerancias estandarizadas en flexografia

Deduccién de los defectos de secado y adherencia de la tinta mediante el st de imprimabilidad
en flexografia

Deteccién y correcsion de posibles defectos relacionados con la impresidn en flexografia.
Identficacién de la relacién de la tensién superficial del soporte, del fotopolimero y 1a tinta.
Deteccién  correcsién de los posibles defectos en a impresién en flexografia.

Determinacién de la velocidad de la méquina, 1a temperatura d los homos y el caudal de aire,
para controar el proceso de secado.

Valoracién de los mussireos.
Método de muesireo de la tirad:
— Defiicién y frecuencia.

— Valoracién de los mussireos.

— Elementos de controt: cruces de registro y parches de control de presiones, cufias de ganan-
cia de punto y balance de grises, contraste de impresién, enire ofros.

Parimetros de 1a orden de trabajo en ol desarrollo de Ia trad:
— Constancia de los valores en toda Ia trada.

Control de calidad de Ia impresién.

Densitémetro y colorimetro. Calibracién y manipulacisn.

Normativa de prevencién de riesgos laborales. Dispositivos de seguridad.
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) Se ha realizado la mpieza y ol mantenimiento preventivo de a maquina, valorando las espe-
ifcaciones del fabricante y aplicando las normas de prevencidn de riesgos laborales y de protec-
cién medioambiental.

) Se han distinguido las méquinas de estampado por calor, atendiendo a su estructura y uni-
dad de estampacion.

3~ Prepara la miquina plastificadora, ajustando los elementos del proceso, en funcién de las
caracteristioas del fim pléstico y del soporte impreso.

Critrios de evaluacidn:

5) Se ha selsccionado Ia pelicula y el adhesivo comespondients para sistemas bass agua o
Solvent less, comprobando la compatibiidad enre los mismos y ol soporte que se va a laminar.

b) Se ha colocado la bobina de pelicula en la plastficadora, regulando su paso por miquina

©)Se ha calentado1a calandra y la calandrita de enirada a a temperatura adecuada.

) Se ha reguiado Ia cantidad de adhesivo para impregnar Ia pe
sistema de plastificado.

ia segin Ia necesidad del

) Se ha ajustado la presién del caucho de aplicacién de cola, conira el aiindro de distrbucién
precalentado, en el sistema soivent less.

) Se ha regulado a presién enre ol caucho y la calandra, comprobando que 1a adherencia del
fim con el soporte se realiza corectamente.

) Se ha dosificado la temperatura adecuada del tinel de secado, en el plastiicado (cola 3gus).

) Se han identificado los sistemas de plastifcado segin uiicen adhesivo o no. reconociendo
ventajas & inconverientes.

i) Se han distinguido los tipos de pelicula de plastificar, atendiendo a su composicién fisica y
variedades.

4.~ Realiza el plastificado interpretando y aplicando las especificaciones técnicas en o proceso.
Critrios de evaluacidn:

2) Se han ajustado los mecanismos de entrada y salida de pliegos y e halimpiado la zona de
bruzas,

b) Se ha comprobado Ia humedad de las fintss, antes de plastifcar, comprobando que estén
bien secss.

) Se ha eliminado e abombamiento de los pliegos de gramaies bajos paséndolos por ol uita-
formas.

) Se ha recortado e pliego plastifcado ajustando previamente el sistema de corte.

©)Se ha desarrollado el proceso de plastifcado controlando a temperatura del horno de secado,
1a de la calandra y 1a cantidad adecuada de adhesivo.

) Se ha realizado f manterimiento y a lmpieza de la plastiicadora de acuerdo a las instruc-
ciones del fabricante. aplicando las normas de prevencidn de riesgos laborales y de protecaidn
medioambiental.
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b) Se han determinado las clases de adhesivos y sus caracterisioas.
©)'Se ha preparado el adhesivo con el disolvente adecuado.

) Se han determinado las caracteristicas del sustrato que afectan  1a adhesién, analizando
rugosidad, humedad y tensién superficial

) Se han establecido las propiedades bisicas del adhesivo: adhesién, cohesion y adhesiidad,
deduciendo sus sfectos en el producto finsl

) Se han detectado los riesgos laborales y medioambientales y se han aplicado las medidas de
prevencién asociadas al mansio de los adhesivos.

) Se ha realizado la limpieza de equipos y herramientas utiizados.

4.~ Regula as condiciones de preparacién y apicacion e l0s bamices, parafinas y otros mate-
tiales audliares para a fabricacién de laminados y bolsas, identficando sus caracteristicas fisico-
quimicas.

Critrios de evaluacidn:
2) Se han identficado los componentes de los bamices y sus ipos.

b) Se han deserio las caracteristcas del secado de los bamices relaciondndalo con los siste-
mas de impresién y Ia naturaleza de los soportes.

©) Se han determinado las propiedades reclégicas de los barnices: viscosidad, rigidez y adhe-
siidad.

) Se ha reslizado la preparacién dl barmiz utiizado los adifivos necesarios: dikyentes, susvi-
2antes, secantes y otros.

) Se han reconocido las propiedades. tipos y sistemas de aplicacion de parsfinas.
) Se ha aplicado o sistema adecuado para la transferencia de parafina a un soporte.
) Se han clasificadolos diferentes tipos de peliculas de laminado y estampacién

) Se han slegido otros materisles auxiiares utiizados en la postimpresién, determinando

5. Comprueba a forma impresora y prepara Ias tintas de flexografia, determinando las condi-
ciones de imprimitildad.

Critrios de evaluacidn:

2) Se han reconocidolas caracteristcas, propiedades y aplicacién de las emulsiones uiiizadas
para los fotoplimeros de flexografia

b) Se ha comprobado el espesor y dureza del cliché flexogréfico, ufiizando el micrémetro y
durémetro,

) Se han identifcado los componentes de as tintas y sus variantes.

) Se han reconocido las caracterisioas del secado de las fintas relacionandolo con la natura-
leza de los soportes.

) Se han determinado las propiedades reclégicas de as fntas: iscosidad, igidez y adhesividad.
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‘Seleccisn y utiizacisn de marcadores lingliisticos de relaciones sociales, normas de cortesia y
diferencias de registro.

Terminologia especifica del sector.

Recursos gramaticales: tiempos verbales, preposicionss. adverbios, locuciones preposiciona-
les y adverbiales, oraciones de relativo, estlo indirecto y oiros.

‘Sonidos y fonemas vor

ficos y consonénticos. Combinaciones y agrupaciones.
Toma de conciencia de Ia importancia de 1a lengua extranjera en el mundo profesional
Respeto e interés por comprender y hacerse comprender.

Toma de conciencia de Ia propia capacidad para comunicarse en 1a lengua extranjer.
Respeto por las normas de cortesia y diferencias de registro propias de cada lengua.
2~ Interpretacién y emisién de mensaijes esoritos

‘Comprensidn de mensajes en diferentes formatos: manuales, folletos, artioulos bsicos profe-
sionales y cotidiancs.

Diferenciacién de 1a idea principal y as ideas secundaras.
Diferenciacién de las relaciones temporales: anterioridad, posterioridad, simultaneidad.
Elaboracién de textos sencilos profesionales, propios del sector y cofidiancs.

‘Seleccisn 6xica, seleccién de estructuras sinticticas, seleccién de contenido relevante para
na utizacién adecusda de los mismos.

Terminologia especifica del sector.
‘Soportes telematicos: fax, e-mail, burofax, pginas web.
Férmuiss protocolarias en eseritos profesionsies.

Documentacién asosiada a transacciones intemacionales: hoja de pedido, hoja de recepcidn.
factura.

Competencias, ocupaciones y puestos de trabajo asosiados al ciclo formativo.
Respeto e interés por comprender y hacerse comprender.

Respeto ante los habitos de oiras culturas y sociedades y su forma de pensar.
Valoracién de Ia necesidad de coherencia en el desarrollo deltexto.

3.- Comprensién de Ia reslidad socio-cultural propia del pais.

Interpretacién de los slementos culturales més sigrificativos para cada situacién de comunica-

Uso de los recursos formales y funcionales en situaciones que requieren un comportamiento
Socio-profesional con el fin de proyectar una buena imagen de a empresa.

Elementos sociolsborales mis significaivos de los paises de lengua extranjera (ingless).
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1) Se ha identifiado o sistema de alimentacién y salida del product que hay que cortar
3~ Efecuta of programa de corte, identificando los defectos y aplicando s soluciones.

Critrios de evaluacidn:

) Se han identificado los defectos caracteristicos del corte: distorsiones de formato, repintes,

mellas, rebabas y otros.
b) Se han capiculado correctamente los pliegos, manualmente o con mesa vibradora.
) Se han corregido los defectos de distorsin del formato.
) Se ha detectado el exceso o defecto de presién en el pisén.
) Se ha relacionado Ia altura excesiva de posteta con un corte defectuoso.
) Se han manejado los pliegos aplicando las medidas preventvas de seguridad.
) Se ha aplicado ol método y frecuencia de muestreo indicado en la hoja de ruta.

1) Se han registrado los datos relativos a calidad y se han guardado las muestras segin espe-
aifcaciones de 1a hoja de ruta

4.~ Reguia Ia plegadora determinando los parémetros de plegado, regisiro y contral de la
méquina.

Critrios de evaluacidn:

) Se ha realizado la prusba del plegado y se ha comprobado el comecto orden de foliacién,
orentacidn de paginas y medidas.

b) Se han identificado correctamente los elementos del sistema de alimentacién.

©) Se han establecido las estaciones de plegado que se van a utiizar segin las especiicacio-
nes del trazado,

) Se han ragulad los slementos del sistema de simentacién adecuéndolos al oports que hay
que plegar.

) Se han preparado y regulado comectaments las estaciones de plegado que 56 van & ufiizar,
siguiendo las especificaciones de la hoja de ruta

) Se han colocado y ajustado los ies de corte, perforado o hendido.

0) Se ha reslizado a sincronizacién de Ia simentacion, ransports y salida d plisgos, adecusda
a1 velocidad de trabo.

) Se han resizado las operaciones de scuerdo con I normativa de seguridad y de respeto
medioambiental.

5. Realiza ol plegado identificande los defectos y aplicando s soluciones.
Critrios de evaluacidn:
5) Se han identiicado las caracteristicss técnicas del pliego ok

b) Se ha establecido Ia velocidad de plegado adecuada segiin espesificaciones del producto
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Méculo Profesionsl 13: Formacién en Centros de Trabsio
Cédigo: 1225

Curso: 29

Duracién: 380 hors.

) Resutados de aprendizaje y criterios de evaluacién.

1~ Identifca la estructura y organizacién de Ia empresa, relacionindolas con el ipo de senvicio
que presta.

Critrios de evaluacidn:

2) Se ha identificado la estructura organizativa de I empresa y las funciones de cada drea de
s misma.

b) Se ha comparado la estructura de la empresa con las organizaciones emprasariales ipo
existentes en el sector.

) Se han relacionado las caracteristcas del serviio y @l fipo de clientes con ol desarrollode la
actvidad empresarial

) Se han identficado s procedimientos de trabajo en el desarollo de a prestacién de servici.

) Se han valorado las compatencias necesarias de los recursos humanos para el desarrollo
‘sptimo de la actividad.

) Se ha valorado la idoneidad de los canales de difusién més frecuentes en esta actividad.

2. Aplica hébitos éticos  laborsles en ol desarollo de su actividad profesionsl, de Scusrdo
con las caracteristicas del puesto de rabajo y con Ios procedimientos establecidos en la empresa.

Critrios de evaluacidn:
) Se han reconocido y justficad:
— La disposicién personal y temporal que necesita el puesto de frabajo.

~ Las actitudes personales (puntualidad y empatia. entre oiras) y profesionales (orden. impieza
¥ responsabilidad. entre ofras) necesarias para el puesto de trabdjo.

— Los requerimientos actitudinales ante la prevencion de riesgos en la actividad profesional
— Los requerimientos actitudinsles referidos a Ia calidad en Ia actividad profesionsl.

— Las acttudes relacionales con el propio equipo de trabajo y con 1as jerarquias establecidas
enla empresa.

— Las actitudes relacionadas con I documentacion de las acividades resizadss en el mbito
aboral.

— Las necesidades formativas para 1a insercién y reinsercién laboral en e &mbito cientifico y
técnico del buen hacer de Ia o del profesional.

) Se han identificado lss normas de prevencidn de riesgos laborales y los aspectos fundamen-
tales de la Ley de Prevencién de Riesgos Laborales de aplicacién enla actividad profesional.
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ANEXO Il AL DECRETO 5372014, DE 8 DE ABRIL

ESPACIOS Y EQUIPAMIENTOS MINIMOS

Apartado 1.— Espacios.
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ANEXO | AL DECRETO 5312014, DE 8 DE ABRIL

RELACION DE MODULOS PROFESIONALES, ASIGNAGION HORARIA Y CURSO DE

IMPARTICION
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—En funcién del soporte (cartén, microcanal y plastifcado).
£1 proceso de control de calidad. Parémetros & controlar y defectos caracteristcos.

Manterimiento de primer rivel de la estampadora en calor. Limpieza y lubricacion de los com-
ponentes.

Los residuos generados en el proceso: fpos y ratamiento.
Manusl técnico de Ia méquins.
Los mesanismos de seguridad.

Normativa de prevencién de riesgos Iaborales en los procesos de preparacién, regulacion de la
méquina y realizacién del estampado.

‘Segurdad = higiene al realizar las operaciones de estampado en calor.
Realizacién de s tareas con orden, destreza y en los plazos establecidos.

Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.

3~ Preparacién de 1a miquina plastiicadora.

‘Seleccion de a pelicula y del adhesivo correspondiente para sistemas base agua o solventiess.
Comprobacién de Ia compatibiidad enire pelicula, adhesivo y el soporie que se va a laminar.
Colocacién de la bobina de pelicula en la plastficadora

Reguiacién del paso del fim por méquina.

Realizacién del calentado de 1a calandra y de a calandrita de enrada a a temperatura adecuada.
Reguiacién de la cantdad de adhesivo para impregnar 1a pelicula.

Reguiacién de 1 presién del caucho de aplcacién de cola contra el ciindro de distibucién pre-
calentado en el sistema solventiess.

Reguiacién de la presién entre ol caucho y la calandra, para asegurar una adherencia correcta
el fim con el soporte,

Reguiacién de a temperatura del tinel de secado.
Identiicacién de los sistemas de plastfcado.
Identificacién de los tipos de pelicula de plastfcar
£ proceso de plastiicado:

— Definicién del proceso.

— Fases del proceso: entrada, transporte y salida del soporte en la plastificadora. Impregnacién
el fim con adhesivo. Secado del adhesio. Laminacién delfim con i papel. Corte y apilamiento
el papel laminado.

Caracteristcas y tipos de plastiicados: plastificado dry, con adhesivos base sgua, con adhesivos
Solventless, enire ofros.
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Iniciativa personal para Ia comunicacién con los miembros del equipe.
Usiizacién de los equipos de proteceién individual.

Méculo Profesionsl 7: Elaboracién de tapas y srchivadores.
Cédigo: 1220

Curso: 15

Duracién: 165 horas.

) Resutados de aprendizaje y criterios de evaluacién.

1—Reguia y sjusta los mecanismos de 1a méquina de confeccién de tapas y archivadores, api-
ando las thenicas & instrucsiones de I3 hoja de ruts.

Critrios de evaluacidn:

5) Se han identifcado lss especificaciones técnicas de Ia hoja de ruta para las méquinas de
confeccin de tapas  archivadores, realizando muesiras y compardndolas con la maqueta.

) Se han comprobado las caracteristicas de los materiales, verificando la posible presencia de
defectos.

) Se ha introducido la medida de tapa teniendo en cuenta tanto o logue interior como ol lomo
del producto o maqueta.

) Se han reguiado los elementos del cuerpo ntroductor segin las medidas de la tapay lomo.
teniendo en cuenta las caracteristicas de los materisies.

) Se ha colocado el caucho en la posicién comrecta de aplicacisn del adhesivo, regulando la
densidad, cantdad y temperatura del adhesivo que se va a aplicar.

) Se ha sincronizado el cuerpo de pegado y plegado en funcién de las caracteristicas del mate-
rialy dea tirada.

) Se han sjustado los lementos y mecanismos del sistema de apilado y safida en funcién del
o de producto.

) Se han reslizado las opsraciones de scuerdo con la normativa de seguridad, prevencién de
iesgos Iaborales y d respeto medioambiental.

2. Conficcions las tapas y archivadores con la calidad requerida, analizando los materisles y
aplicando las especificaciones téonicas.

Critrios de evaluacidn:

2) Se ha regulado el sistema de alimentacién de la maquina de confecsién de tapas y archiva-
dores, verificando que no se produzoan fallos.

b) Se ha spiicado la velocidad Gptima de firada comprobando 1a posicién del contenido del
material de cubierta.

) Se han obtenido las tapas y archivadores verificando que no posean anomalias.

) Se han utiizado los instrumentos y equipos de verificacién, realizando el control de calidad
de la rada segin las instrucciones de la hoja de ruta.
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b) Se ha analizado ol significado y alcance de los distintos Hpos de seflizacién de seguridad.
) Se han analizado los protosclos de actuacién en caso de emergencia.

) Se han identificado las técnicas de clasificacion de personas heridas en caso de emergencia
donde existan victimas de diversa gravedad.

) Se han identficado las técnicas bisicas de primeros auxiios que han de ser aplicadas en el
lugar del accidente ante distintos tpos de dafos, y 1a composicién y uso del bofiauin.

) Se han determinado los requisitos y condicionss para Ia vigilancia de Ia salud de los rabsja-
dores y de las rabajadoras y su importancia como medida de prevencion.

B) Contenidos:

~ Blisqueda activa de empico

Anslisi de los intereses, aptitudes y motivaciones personales para la carrera profesional
Identificacién de iinerarios formativos relacionados con el itulo.

Definicién y andiiss del sector profesionsl del iulo.

Planificacisn de a propia carrera:

— Establecimiento de objetivos laborales a medio y largo plazo compatibles con necesidades y
preferencias.

— Objetivos reslstas y coherentes con Ia formacién actusl y a proyectada.

Establecimient de una lista de comprobacién personal de coherencia enire plan de carrera,
formacién y aspiraciones.

Cumplimentacién de documentos necesarios para Ia insercién laboral (carta de presentacién,
cuiculo-itas. otros), asi como la realizacién de testes psicotécnicos y entrevistas simuladas.

Tonicas & instrumentos de bisqueda de empleo.

E1 proceso de toma de decisiones.

Proceso de bisqueda de empieo en pequefias, medianas y grandes empresas del sector.
‘Oportunidades de aprendizsje y empleo en Europa. Europass, Floteus.

Valoracién de 1a importancia de la formacién permanente para a trayectoria laboraly profesio-
sl del titulado o itulads.

Responsabilizacién del propio aprandizaie. Conosimiento de los requerimientos y de Ios frutos
previstos.

Valoracién del autosmpleo como sitemativa para Ia insercién profesionsl.
Valoracién de los finersrios profesionales para una comecta insercién laboral.
‘Compromiso hacia el trabajo. Puesta en valor de la capasitacién adquirida.
2 Gestisn el conflcto y equipos de trabajo.

Ansliss de una organizacién como equipo de personas.
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ANEXO V1 AL DECRETO 5372014, DE 8 DE ABRIL

CORRESPONDENCIA DE LAS UNIDADES DE COMPETENCIA CON LOS MODULOS PARA
'SU CONVALIDACION, Y CORRESPONDENCIA DE LOS MODULOS PROFESIONALES CON
LAS UNIDADES DE COMPETENGIA PARA SU ACREDITACION

Apartado 1.— Comespondencia de las unidades de competencia que se serditen de scusrdo
con o establecido en el articulo 8 de la Ley Organica 572002, de 10 de junio, de las Cualificaciones.
18 Formacién Profesional con los méduios profesionales.

Uridad de competancia e profesiona

UCD081_2: reparar a5 materias prinas.y s producos auiaes
paraia Grusdemacin.

0082 2% susta parametos, sicronizar eqpos y feciar el core | 1214, Gulofinado y plegat
e materiales rafes.

UCDe63 2 s parimetros, ieir semertosy reizarl plgad.

UC0520_2 sustar parmetos sincroizar squipos y fecuar enc-
emacid con grara.

UCDE27_2: ausar parmeios, ivelar smentosy resizar ofdlzzie
ycoss con il vegetal

CO1281 2 efstar s encudemacin ncustialeniess d isica
yipa o

1215, Enudemasin en grapa

1210, Encuademasin en istca y s cura

0884 2% reparrios slemerios derocuelado enelscinl sopore
 vansiomar 1217 Troguelado
00852 Sstar s lemenios del rocesoy relzr o roqula

UCD1344 2 ratzar o monae de ichésy 3str os smenios el
proceso da mpresin en flexografa 0870, imprsiénen foografa
01345 2 reatzar s impeesion o fesogratia

UCD1350 2 confeccionr y estampar apas para sncuademasén | 1220 Eaboracén de apas y archivadores

Pty 1221 Trataminto superiial el impreso
U013 prepararasneas de slaboracn e envases, embalaes
yariulos de e 1222, Formacionde vases

UCO1340_2 Gaborar envases, embalaesy arcio de papeleria

Nota: s personas matrculadas en este cico formativo que tengan acreditadas todas las unidades de-
‘competencia incluidas en el itulo, e acuerdo l procedimiento establecido e el Real Decreto 122412009
e Reconocimiento de las competencias profesionales adquiridas por experienca laboral, tendran con-
validado el médulo profesional «1218. Materales para Postimpresions.

Las competencias que desarrola la UC0200_2: “Operar en el proceso grfico en condiciones de
‘sequridad, calidad y productivdad estén mplicitas en cualquier proceso rifico y por tanto esta unidad
de competencia forma parte complementaria de todas las unidades de competencia incluidas en el
i,

En consecuencia para la convalidacin de cualquier médulo profesional del ftulo, serd necesario
tener acreditadas las unidades de competencia relacionadas con cada médulo, que aparecen en esta
tabla, y ademés la UC0200_2
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) Se han regulado las estaciones de plegado.
) Se han establecido lss caracteristicas del plisgo ok

) Se ha aplicado ol método y frecuencia de muesireo durante 1a produccién
) Se ha cumpiido i plan de mantaniriento preventivo de Ia plegadors.

5.~ Encuadema libros  revistas organizando las fases del proceso y cumpliendo las especit-
eaciones técnicas dadas.

Critrios de evaluacidn:
2) Se han preparado las estaciones de alzado de pliegos.

b) Se ha determinado el tipo de alambre, presién del cabezal y niimero de grapas.

) Se han identifcado los mecanismos y regulaciones de las cosedoras de hilo.

) Se ha deducido el tipo de fresado,

) Se ha establecido la cantidad ol tpo de adhesivo que hay que aplicar.

) Se han corregido los defectos en 1a encuademacién de libros.

) Se han aplicado las dimensiones de corte en funcién del prodcto ina.

) Se ha comprobado el correcto funcionamiento de los sistemss de seguridad de las miquinss.

6.~ Troquela los materiales con precisién, contrastando el producto obtenido con ol orginal y
sus caracterisioas.

Critrios de evaluacidn:
2) Se ha montado el roquel en la maquina.

b) Se ha aireado, igualado y apilado el soporte en el marcador.
©)Se ha efectuado el registro del pliego.

) Se ha colocado a contrapartida en la troqueladora.

) Se ha realizado el areglo.

) Se ha preparado el cuerpo expulsor.

) Se ha realizado el roquelado de los pliegos.

1) Se han corregido los defectos durante la produccin.

i) Se han aplicado las normas de prevencién de riesgos laborales.

7— Realiza la formacién de envases y estuches, desarrollando las regulaciones mecdricas y
de dosifcacion de adhesivos.

Critrios de evaluacidn:
2) Se han selectionado los slementos intercambiables.

b) Se ha establecido el orden de predoblade.
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B) Contenidos:

~ Preparacién de la miauina de estampacién por calor
Identiicacién de las caracteristioas de los grabados.

‘Cormeccién de los posibles defectos detectados.

Preparacion del cuerpo de estampado de la maquina.

‘Colocacién en méquin de Ia bobina de 1a pelicula de estampacion.

Preparacisn el transporte de 1a pelicula en maquina.

Regulacin del portabobinas y rebobinadores.

Programacién de los avances que se van a estampar.

‘Comprobacidn de la cantidad y calidad del soporte & imagen impresa de Ios pliegos a estampar.
Identiicacién de las clases y caracteristcas de las peliculas de estampado por calor.
Los grabados de estampacién:

— Disefioy fabricacién.

— Materiales: magnesio, bronce, aleaciones y ofros.

~ Caracteristias: dureza, espesor, dimensiones, grosor.

—Tipos de grabados: planos y rotativos.

— Posibles defectos en los grabados.

E1 proceso de estampado por calor:

— Definicién del proceso.

— Fases del proceso.

— Colocacion de lss bobinss.

— Programacién de los avances que se van a estampar.

— Colocacién de los grabados.

— Recogida del fim ya estampado.

Los pardmetros de estampado: presién y temperatura. Control

£ arreglo en la estampacién por calor:

— Utiidad y componentes.

—La chapa de arreglos.

— La hoja de arreglos.

Las peliculas de estampacién:

— Composicién y caracteristicas principales.
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Definicién de las medidas de seguridad y las de proteccin individual y colectiva que se deben
empiear en la ejecucién de las operaciones de preparacién y regulacién de 1a miquina de forma-
cién de envases.

Manterimiento de primer nivel de una plsgadora-engomadors.
Manual téenico de I méquina: engrase y Iubricacién.
Productos de engrase y Iubricacién.

Los mesanismos de seguridad.

£1 plan de prevencidn. Contanido y splicacién al sector.

Las medidas de prevencién de riesgos laborsles en Ia preparacion, regulacion de Ia miquina y
reaiizacion el plegado-pegado.

‘Seguridad  higiene en el puesto de trabajo y entorno.
Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.
Realizacién de s tareas con orden, destreza y en los plazos establecidos.

Méculo Profesionsl 10: Ingiés Técrico
Ceédigo: 100

Curso: 12

Duracién: 33 hora.

) Resutados de aprendizaje y criterios de evaluacién.

~ Interpreta y utiza informacién oral relacionada con i &mbito profesional del ttlo asi como
el productolsenviio que se ofrece, identificando y describiendo caracteristioas y propiedades del
mismo, tipos de empresas y ubicacién de las mismas.

Critrios de evaluacidn:
2) Se ha reconocido la inalidad del mensaje directo, telefénico o por olro medio auditvo.

b) Se han emitido mensajes orales precisos y concretos para resolver Situaciones puntusles:
na cta, fechas y condiciones de enviolrecepcién de un producto, funcionamiento bisico de una.
méquin/aparsto.

) Se han reconocido las instrucciones orales y se han seguido las indicaciones emitidas en of
contexto d la empresa.

) Se han utizado los términos técnicos precisos para deserbir 03 productos o serviios pro-
pios del sector.

) Se ha tomado conciencia de la importancia de comprender globalmente un mensale, sin
necesidad de entender todos.y cada uno de 105 elementos del mismo.

) Se han resumido las idess principales de informaciones dadas, utiizando sus propios recur-
sos ingiisticos.

) Se ha soliitado la reformuacién del discurso o parte del mismo cuando se ha considerado
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— Equipos de montaie.
La forma impresora:

Tipos.

— Operaciones de procesado.

— Propiedades fisicas.

~ Limpieza y aimacenamiento

— Controles: dureza, espesor y profundidad del grabado, entre otros.

Control de elongacién en el desarralo del polimero en funcién del grosor y del diémetro del
siindro.

Actitud ordenada y metodica durante la reslizacién de las tareas, y perseverancia ants las -
cutades.

Valoracién positiva de las niciativas (o aportaciones) que presentan.
‘Colaboracién e integracién en el trabajo en grupo.

Destreza y precisién en Ia preparacin y sjuste de Ias formas impresorss.
2.- Regulacién de los cuerpos impresores.

Reguiacién de los cuerpos impresores para oblener s colores necesarios, con Ia secuencia-
cién de impresién apropiada.

‘Seleccién del rodill anilox dependiendo de Ia cantidad de finta que s quiers transmiti en I3
impresién.

Preparacion de los diversos tinteros, circuitos cerrados y viscosimetros con sus mangueras,
bombas, cémaras de rasquetas y el llenado de tinta

Preparacion de los ilindros portaplanchas en los carros y el sistema de elevacion, aplicando la
Secuenciacién de colocacién en Ia méquina de flexografia.

Realizacién del posicionado de todos los ciindros al centro en el registro

Identificacién del parslelismo de todos los Gilindros, rocilos y lejes de las cimaras cerradas de
los tinteros del cuerpo impresor.

Aplicacién de Ia limpieza de los dilindros de presién, eliminando depésitos de tinta u otras
impurezas.

Realizacién del ajuste de las presiones enire los cilindros: anilox, porta-clichés y de presién
Disposicién de los diversos siindros.

Desarrollo de s cindros.

Tipos de ciindros anilox: cromados y cerémicos.

Tipos de grabados y caracteristicas:

— Profundidad y forma de los aiveolos.
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7.~ Realizacién de la limpieza y mantenimiento preventivo de la troqueladora
‘Seleccisn del lubricante adecuado para cada componente

Realizacién del engrasado de1a troqueladora segiin normativa

Realizacién de 1a limpieza segin el manual tsenico.

Identficacién de los riesgos y ol ivel de peligrosidad de la manipulacién de materiales, herra-
mientas, itiles y méquinas utiizados en el proceso del troquelado.

Aplicacién de las medidas y normas de prevencién, seguridad y proteccién medioambiental en
los procesos de preparacién y regulacién de la miquina y en Ia realizacién del troquelado.

Determinacién de las medidas de segurdad y de proteccién indvidual y colectiva que se deben
emplear en 1a sjecucién de las operaciones de preparacién y reguiacion de 1a méquina de troquelar.

Reslizacién del recicisje de los materiles originados en el proceso de troquelado.
Manterirmiento de primer nivel de a troqueladora. Plan de mantenimiento

£ proceso de limpieza de la méquina: fases y productos de limpieza.

Manusl técnico de Ia méquins.

La lubricacién:

— Funcién.

— Elementos.y sistemas e lubricacién.

—Tipos de lubricantes.

Los mesanismos de seguridad.

Los residuos generados en el proceso: fpos y ratamiento.

Riesgos asociados a la preparacién, regulacién de 1a miquina y realizacién del troquelado.
Los equipos de proteccisn individual

Prevencién de riesgos laborales en los procesos de preparacion, regulacién de la méquina y
resiizacion el troquelado.

‘Seguridad o higiene al realizar 1a fimpieza y manterimiento de Ia troqueladora.
Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.
Realizacién de s tareas con orden, destreza y en los plazos establecidos.

Méclo Profesionsl 5: Materiles para postimpresidn
Cédigo: 1218

Curso: 15

Duracién: 132 horas.

) Resutados de aprendizaje y criterios de evaluacién.

1 Prepara los materiales laminares que intervienen en 1a elaboracién de complejos, identi-
cando sus propiedades y las caracteristicas del producto final.
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— Fiejes de compensacién. Caleulo del nimero de fisjes.
— Musscss o puntos de unién o sujecion en los fisies.

— Normas de colosacién de los puntos o muesess.

 Relacién entre el grueso del materialy el ancho y a profundidad de la muesca.

Gomas expuisoras: tipos y caracteristicas fisicas (material, altura, dureza, forma y ofros).
‘Seguridad  higiene altrabsjar con troqueles.

Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.

Realizacién de s tareas con orden, destreza y en los plazos establecidos.

2 Reguiacién del paso del soporte

Determinacién de los distintos tipos de troqueladoras.

Anslisis de 1as fases del proceso de troquelado.

Realizacitn del centrado y apilado de los pliegos en el aparato marcador de la troqueladora.
Reguiacién del pissn a1a pila y de la posicién y are de s sopladores y ventosas de aspiracion.
Reguiacién de los elementos de transporte de 1a mesa de marcar.

Regulacion de la guia lsteraly lss guias frontales pars conseguir o registro del pligo.
Reguiacién de los elementos del sistema de salida.

Identiicacién de los posibles defectos del soporte y de Ia imagen impresa.

Caracteristcas del troquelado.

Fases del proceso de troquelado:

— Entrada del soporte que s va a troquelar (pliegos & impresos).

— Transporte del pliego en méquina.

— Corte, hendido, trapad, golpe seco y otros.

— Expuisién de recortes sobrantes.

— Separacién de poses.

— Saida del soporte

La troqueladora:

— Caracteristioss generales.

—Tipos: troquelado en plano y rotativo.

— Troqueladoras de autoplatina.

— Elementos, funciones, mecanismos de alimentacién, registro, transporte  salida. Relacién
entre elos.
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Recepcién y almacenamiento de materiales:
— Almacenamiento y empaquetado de tapas y archivadores: en cajas, palets, a granel y otros.
— Sistemas de transporte y manipulacion de Ia Garga: manusles, mecinicos y suftométicos.
Las cartelas: funcién, tipos y posicionamiento.

‘Seguridad o higiene al preparar los mecanismos de apilado y salida

Realizacién de s tareas con orden, destreza y en los plazos establecidos.

Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.

6.~ Realizacion de la limpieza y del manterimiento preventivo de las miauinas de confeccidn y
estampacién de tapas y archivadores.

Reslizacién de I fimpieza de las méquinas después de Ia trads.
Identficacién de los puntos de engrase.
Realizacién del engrase de los elementos méviles especificados.
Comprobacién del funcionamiento de los sistemas de seguridad.
Uslizacién de los equipos de proteceién.

‘Aplicacién de a normativa de seguridad, prevencién de riesgos laborales y de respeto medioam-
biental,

1 manual de manteniminto preventivo:
— Niveles.

— Normas.

— Periodicidad.

—Tipos. Limpieza. Engrase. Verificacién de circuitos.y firos.

~ Los puntos de engrase.

— Recambio de consumibles. Otros.

Las operaciones de limpieza y los productos ufiizados.

La prevencién de riesgos laborales y de proteceion ambiental

—Tipos de prevencién. Primaria. Secundaria. Terciara.

—Tipos de riesgos. Mecnicos. Fisicos. Quimicos. Biolégicos. Psicolbgicos y socisles.
— 1 proceso de comprobacién de los sistemas de seguridad.

- Los equipos de proteccién individual.

— Bl manual de prevencién de riesgos.

Los residuos generados en el proceso:

~Tipos: sdiidos, liquidos y gaseosos.
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Cormeceién de los desplazamientos de pliegos.
Identiicacién de los emores de grapado.

Detecién de los defectos de corts.

Descripcion de los defectos propios de Ios trenes de grapado.

‘Cormeccién de los posibles defectos y erores.

Aplicacién del método y frecuencia de musstreo indicado en la orden de trabajo.
Realizacién del registro de los datos relativos  calidad.

Reslizacién del simacenado de lss musstras

Formas de ajuste de parémetros de produceién durante 1a trada: velocidad y sincronizacién del
tren de grapado, alimentacién de piegos, espesor de grapado, sistema de salida

‘Controles de calidad del producto: paginacién, alineamiento de pliegos, posicién de las grapas.
cierre cormecto de grapas, marcas de amastre, formato refilado, corte sin mellas i rebabas y salida

Método de mussireo: defincién  recuencia de muestreo.
Defectos de I encuademacién de revistas, detecsién y soluciones.
Respeto a las normas de seguridad en la encuadernacién con grapas.
Asistencia, puntualidad e interés por a asignatura.

Reslizacién de las taress con destreza y precisién.

6.— Realizacién de Ia fmpieza y mantenimiento preventivo de la méquina de encuademacién
con grapas.

Anslisis @ interpretacién del manual del fabricante de la mquina.
Reslizacién de I fimpisz de méquina después d  firada.

Identficacién de los puntos de engrase.

Lubricacién de los slementos méviles especificados en ol manual de mantenimiento.
Verificacién d los Gircuitos neumticos.

Clasifcacion de los residuos industisles generados en el proceso.

Comprobacién del comacto funcionamisnto de los sistemas de ssguridsd.

Verificacion del estado de Iss cuchillas.

Reslizacién del cambio de cuchilas.

‘Aplcacién de la normativa de seguridad y de respeto medioambiental al realizar las operaciones.

E1 manual de operaciones: caracteristicas de la mquina, elementos de seguridad, manteri-
miento praventivo y procedimiento de lubricacion.

Los sistemas de seguridad mesnica y cireutos mecinicos.





