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Espacio formativo Equipamiento

— Grupo de ondulado:
— Empalmadoras automaticas,
— Cortadora-hendidora longitudinal
— Cortadora transversal
— Unidades de simple cara, doble cara y triple cara.
— Troqueladora rotativa o plana.
— Plegadora - Engomadora
— Tren de cartéon ondulado con pupitre centralizado o simulador de
altas prestaciones
— Caldera pirotubular y/o acuotubular, y/o simulador.
— Equipo de depurado de aguas o simulador
— Equipo de refrigeracion o simulador.
— Compresor, valvulas, manémetros, filtros, purgadores
— Maquinas herramientas portatiles y manuales para montaje
— Instrumentos de medida especificos de medida y verificacién.
— Equipos de automatismos neumatico- hidraulicos dotados de presién.
— Equipos de proteccion individual y colectiva.

Taller con tren de carton
ondulado con pupitre
centralizado y/o
simulador de tren de
cartén ondulado vy
equipos auxiliares.

No debe interpretarse que los diversos espacios formativos identificados deban
diferenciarse necesariamente mediante cerramientos.

Las instalaciones y equipamientos deberan cumplir con la normativa industrial e
higiénico sanitaria correspondiente y responderan a medidas de accesibilidad universal
y seguridad de los participantes.

El nimero de unidades que se deben disponer de los utensilios, maquinas y
herramientas que se especifican en el equipamiento de los espacios formativos, sera
el suficiente para un minimo de 15 alumnos y debera incrementarse, en su caso, para
atender a numero superior.

En el caso de que la formacion se dirija a personas con discapacidad se realizaran las

adaptaciones y los ajustes razonables para asegurar su participacion en condiciones
de igualdad.

ANEXO VI

I. IDENTIFICACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

Denominacidén: Fabricacion de complejos, envases, embalajes y otros articulos de
papel y carton

Codigo: ARGT0411

Familia profesional: Artes graficas

Area profesional: Transformacién y conversion en Industrias graficas
Nivel de cualificacion profesional: 2

Cualificacion profesional de referencia:

ARG416_2 Fabricacion de complejos, envases, embalajes y otros articulos de papel y
cartéon (RD 1955/2009, de 18 de diciembre)
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Relacion de unidades de competencia que configuran el certificado de
profesionalidad:

UC0200_2: Operar en el proceso grafico en condiciones de seguridad, calidad y
productividad

UC1335_2: Prepararlas materias primasy los productos auxiliares parala transformacién
de papel, cartdn y otros materiales

UC1339_2: Preparar las lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de
papeleria

UC1340_2: Elaborar envases, embalajes y articulos de papeleria

UC1341_2 Fabricar articulos de papel y carton para uso doméstico e higiénico
UC1342_2: Fabricar complejos de papel, carton y otros materiales

UC1343_2: Realizar tratamientos superficiales en papeles, cartones y otros
materiales

Competencia general:

Elaborar materiales complejos, envases, embalajes, articulos de papeleria y otros
articulos para uso doméstico e higiénico y tratar superficialmente papeles, cartones
y otros materiales operando en equipos y lineas de transformacién, preparando y
controlando todos los parametros de produccion y las materias primas necesarias,
e interviniendo en el proceso grafico segun la productividad y calidad establecidas y
aplicando el plan de prevencion de riesgos laborales y de proteccion ambiental.

Entorno Profesional:
Ambito profesional:

Elaborar materiales complejos, envases, embalajes, articulos de papeleria y
otros articulos para uso doméstico e higiénico y tratar superficialmente papeles,
cartones y otros materiales operando en equipos y lineas de transformacion,
preparando y controlando todos los parametros de produccion y las materias
primas necesarias, e interviniendo en el proceso grafico segun la productividad y
calidad establecidas y aplicando el plan de prevencion de riesgos laborales y de
protecciéon ambiental.

Sectores productivos:

Sector de artes gréficas. Sector papelero. Se constituyen en el subsector propio de
conversion o transformacion o forma parte de empresas en las que se realizan diferentes
procesos, siendo éste uno de ellos. En cualquier otro sector en el que se desarrollen
los procesos de transformacién o conversion de papel, cartdén y otros materiales en
complejos, envases, embalajes, articulos de papeleria y articulos para uso doméstico
e higiénico.

Ocupaciones y puestos de trabajo relacionados:

8143.1012 Operadores de maquinas contracoladoras, engomadora de papel y cartén.
Conductor de maquina de tubos y fondos para sacos de papel.

Operador de maquinas universales de confeccionar complejos.

Operador de maquinas extrusoras, laminadoras, sulfurizadoras.

Operador de parafinadora, engomadora, barnizadoras, glasofonadora, plastificadoras.
Conductor de maquina plegadora-engomadora.

Conductor de maquinas de estuches.
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Conductor de maquina de confeccionar sobres y sobres-bolsa con o sin impresion.
Conductor de maquina para confeccionar bolsas.

Maquinista de slotter con o sin impresion.

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

Conductor de maquina de cuadernos, libretas y bloques con o sin impresién.
Maquinista de cosedora-grapadora.

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

Conductor de maquinas de articulos de uso doméstico e higiénico.

Conductor de maquina de mandriles.

Duracion de la formacion asociada: 600 horas
Relacion de modulos formativos y de unidades formativas:

MF0200_2: (Transversal) Procesos en Artes Graficas (100 horas)

* UF0241: Fases y procesos en Artes Gréficas (40 horas)

* UF0242: La calidad en los procesos graficos (30 horas)

» UF0509: Prevencion de riesgos laborales y medioambientales en la Industria Gréfica
(30 horas)

MF1335_2: (Transversal) Materias primas y productos auxiliares en procesos de

transformacion de papel, cartén y otros materiales (90 horas)

MF1339_2: Preparacién de lineas de elaboracidén de envases, embalajes y articulos de

papeleria (80 horas)

MF1340_2: Elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria (80 horas)

MF1341_2: Fabricacion de articulos de papel y cartén para uso doméstico (50 horas)

MF1342_2: Fabricacién de complejos de papel, cartdn y otros materiales (60 horas)

MF1343_2: Realizacion de tratamientos superficiales en papeles, cartones y otros

materiales. (60 horas)

MP0468: Médulo de practicas profesionales no laborales de fabricacion de complejos,
envases, embalajes y otros articulos de papel y cartdn (80 horas)

Il. PERFIL PROFESIONAL DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
Unidad de competencia 1

Denominacién: Operar en el proceso grafico en condiciones de seguridad, calidad y
productividad

Nivel: 2

Cadigo: UC0200_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Comprobar y seguir el proceso grafico en su conjunto mediante flujos de trabajo
y en sus distintas fases: preimpresién, impresion y postimpresion, a través de la

estandarizacion y la comunicacién, para conseguir la calidad y productividad, de acuerdo
con las especificaciones establecidas.
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CR1.1  El seguimiento del proceso grafico se realiza mediante flujos de trabajo
para facilitar la planificacién, automatizacién, los procedimientos y otros factores
que afectan al entorno de la produccion.

CR1.2 Mediante la estandarizacion y la comunicacion de las fases de trabajo se
consigue un resultado final del proceso mas efectivo.

CR1.3 Las distintas fases del proceso grafico se analizan con especificacion de
sus elementos, aplicando el empleo y secuencialidad de cada uno de ellos.
CR1.4 Los parametros y elementos de preimpresién elegidos se comprueban,
de acuerdo con especificaciones técnicas.

CR1.5 El sistema de impresion es acorde con el soporte utilizado y producto a
obtener.

CR1.6 El acabado se aplica segun el soporte empleado, proceso seguido y
necesidades de uso, de acuerdo con las especificaciones técnicas.

CR1.7 Lasanomalias observadas se recogen paratomar las medidas preventivas
y correctivas necesarias.

CR1.8 El proceso grafico, en todas sus fases, se realiza teniendo en cuenta y
aplicando la normativa de seguridad, higiene y medio ambiente.

RP2: Aplicar los métodos de control de calidad en el proceso de artes graficas para

conseguir el producto especificado, siguiendo las normas y estandares existentes.
CR2.1 El producto grafico se realiza teniendo en cuenta los conceptos
fundamentales de la calidad en las distintas fases de su fabricacion.
CR2.2 Las caracteristicas de calidad mas significativas en cada una de las fases
del proceso se identifican segun variables y atributos.
CR2.3 Elcontrol de la calidad se realiza metédicamente, utilizando los elementos
de control adecuados a cada caracteristica.
CR2.4 Los criterios de calidad se aplican segun los niveles de calidad y tolerancia
establecidos.
CR2.5 Las frecuencias de control se aplican segun el tipo de caracteristicas a
controlar y el numero de unidades de producto a obtener.
CR2.6 Los resultados e incidencias del control de calidad se recogen en las
hojas de control correspondientes.
CR2.7 Los colores y tonos deseados se obtienen segun los parametros y
medidas de color.
CR2.8 Los aparatos de medida se utilizan de acuerdo a las necesidades
especificas de los valores requeridos.
CR2.9 La transferencia de imagen se analiza segun la variaciéon de punto y el
contraste.

RP3: Determinar las caracteristicas de los productos graficos para establecer el
proceso de fabricacion adecuado, teniendo en cuenta los elementos disponibles y la
normativa aplicable.
CR3.1 Los productos graficos se identifican segun sus caracteristicas funcionales
y comunicativas.
CR3.2 Las relaciones funcionales y tecnoldgicas de los productos graficos se
establecen segun sus elementos
CR3.3 Los productos graficos se definen segun originales, esbozos y maquetas.
CR3.4 Los productos graficos responden a las especificaciones técnicas
establecidas.
CR3.5 Los productos graficos permiten mantener las condiciones competitivas
para la empresa.
CR3.6 Las caracteristicas fisico-quimicas de los productos graficos tienen en
cuenta las restricciones normativas medioambientales y de seguridad e higiene
en el trabajo.
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Contexto profesional

Medios de produccién

Equipos informaticos. Impresora laser. Estandares de comunicacion. Flujos de trabajo.
Pupitre de luz normalizada. Utiles y herramientas de medicién y control: densitdmetro,
tipbmetro, cuentahilos, colorimetro, espectrémetro.

Productos y resultados
Incidencias del control de calidad. Hojas de control. Identificacibn de anomalias o
defectos en los procesos.

Informacion utilizada o generada

Orden de produccion. Documentacion técnica de equipos y maquinas de preimpresion,
impresion y postimpresion. Normativa de seguridad, de higiene y medioambiente.
Estandares y normas de calidad. Muestras autorizadas. Fichas técnicas. Manuales de
mantenimiento. Planes de control.

Unidad de competencia 2

Denominacién: Preparar las materias primas y los productos auxiliares para la
transformacion de papel, carton y otros materiales

Nivel: 2
Codigo: UC1335_2
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Interpretar las 6rdenes de trabajo, comprobando que contienen las instrucciones
precisas para preparar las materias primas y los productos auxiliares necesarios para
la transformacién de papel, cartdn y otros materiales en productos gréficos con criterios
de calidad y productividad.
CR1.1 La orden de trabajo se verifica comprobando que contiene toda la
informacion técnica necesaria en lo relativo a calidad y productividad.
CR1.2 La informacion técnica y de produccion que aparece en la orden de
trabajo se interpreta atendiendo a las instrucciones relativas a las materias primas,
productos auxiliares y materiales intermedios: papeles, plasticos, colas, adhesivos,
tintas, granzas poliméricas, parafinas y otros.
CR1.3 La maqueta, prueba o cualquier otro producto que sirva como modelo
se contrasta comprobando la coherencia con las materias primas, productos
auxiliares y materiales intermedios y otras indicaciones de la orden de trabajo.
CR1.4 Las caracteristicas y especificaciones de las materias primas y los
productos auxiliares a transformar: informacién de los soportes, sistemas de unién
de los materiales, tipos de granzas, tipos de colas y adhesivos, acabados y otras
se contrastan verificando que cumplen las normas o estandares de calidad.

RP2: Prepararlos soportes papeleros, plasticos y otros complejos para su transformacion
en productos graficos, segun las especificaciones técnicas de la orden de trabajo, de
forma que se garantice una correcta alimentacion y la continuidad de la produccién.
CR2.1 El suministro de los soportes a transformar se coordina con el almacén
garantizando continuidad en la produccion.
CR2.2 Los soportes a transformar se tratan y manipulan segun los procedimientos
de trabajo establecidos y se depositan a pie de maquina para facilitar la alimentacion
durante la produccion.
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CR2.3 Las dimensiones, la cantidad y la calidad de los soportes a transformar
se comprueban asegurando su correspondencia con las especificaciones de la
orden de trabajo.

CR2.4 Los soportes intermedios a transformar se revisan comprobando la
ausencia de defectos en fases previas, registrando las incidencias o informando al
responsable para tomar medidas correctoras.

CR2.5 Los soportes a transformar se comprueban garantizando la ausencia de
golpes, cortes, curvatura u otros defectos que dificulten la produccion.

CR2.6 La temperatura, humedad relativa y otras caracteristicas de los soportes
papeleros: papel y cartén se miden comprobando que sus valores estén dentro de
los margenes de tolerancia establecidos en la orden de trabajo.

CR2.7 Elespesor, electricidad estética, rigidez, flexibilidad y otras caracteristicas
de los soportes no papeleros y otros asi como los tratamientos superficiales
previos se miden comprobando que sus valores estén dentro de los margenes de
tolerancia establecidos en la orden de trabajo.

CR2.8 Todas las operaciones de preparacion y control de los soportes a
transformar se realizan aplicando las normas de seguridad especificadas en el
plan de prevencion de riesgos laborales y de proteccion ambiental.

RP3: Preparar los productos auxiliares y los materiales intermedios que intervienen en
la transformacion de papel, carton y otros materiales en productos graficos, atendiendo
a sus especificaciones técnicas y condiciones de utilizacion para garantizar su correcta
aplicacion durante la produccién.
CR3.1 Las colas, adhesivos y granzas poliméricas se seleccionan teniendo
en cuenta la calidad final del producto aplicando los criterios del manual de
procedimiento de la empresa y las indicaciones de la orden de trabajo.
CR3.2 Las colas, adhesivos y granzas poliméricas se preparan en la cantidad
y a la temperatura apropiada segun las condiciones ambientales de trabajo
y el tipo de material, aplicando los criterios descritos en las especificaciones
técnicas.
CR3.3 Las propiedades fisico-quimicas de las colas y adhesivos se modifican
afiadiendo aditivos o con ofras operaciones hasta conseguir su Optimo
funcionamiento en maquina, segun instrucciones de aplicacion.
CR3.4 Los barnices, parafinas y granzas poliméricas se acondicionan de acuerdo
a las caracteristicas técnicas del producto a transformar.
CR3.5 Los productos auxiliares y materiales intermedios necesarios:
peliculas de estampacién, materiales de ventana, asas de bolsas, alambres
o grapas y otros se organizan en el entorno de maquina garantizando la
cantidad y calidad de acuerdo con la orden de produccion y la continuidad de
la produccion.
CR3.6 Las formas impresoras se revisan comprobando el acabado superficial
y la ausencia de defectos tales como restos de tinta, polvo, golpes, arafiazos u
otros.
CR3.7 Lastintas u otros elementos visualizantes se adecuan al tipo de impresion,
tipo de soporte, acabado requerido u otros modificando viscosidad, temperatura
y otras caracteristicas siguiendo las especificaciones de calidad y las exigencias
de productividad.
CR3.8 Los residuos generados en la preparacion de productos auxiliares y
materiales intermedios se tratan siguiendo las indicaciones del plan de prevencion
de riesgos laborales y de proteccién ambiental vigente.
CR3.9 Todas las operaciones de preparacion de los productos auxiliares y
de los materiales intermedios se realizan aplicando las normas de seguridad
especificadas en el plan de prevencion de riesgos laborales y de proteccion
ambiental.
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Contexto profesional

Medios de produccién

Equipos de preparacion de colas, adhesivos, granzas y aditivos. Elementos e
instrumentos de medida: balanza, metro, flexbmetro, higrometro, micrémetro,
viscosimetro y otros. Soportes en hojas o bobinas: papeles, cartones, plasticos y
otros. Colas, adhesivos, granzas y sus aditivos. Productos auxiliares y materiales
intermedios: hilo, alambre, PVC, colas, forros, tintas, peliculas de estampar, grapas,
asas de bolsas, materiales de ventana y otros. Equipos auxiliares de preparacion de
materiales y productos para la transformacion. Equipos de proteccion individual.

Productos y resultados

Colas, adhesivos y granzas preparadas para el proceso de transformacién. Soportes
preparados para el proceso de transformacion: soportes papeleros, soportes plasticos
y otros. Productos auxiliares y materiales intermedios preparados para el proceso
de transformacién: hilo, alambre, PVC, colas, forros, tintas, peliculas de estampar,
grapas, asas de bolsas, materiales de ventana y otros

Informacion utilizada o generada

Orden de trabajo. Maquetas, muestras y pruebas. Caracteristicas y especificaciones
técnicas de los papeles, cartones y otros materiales a transformar. Manual de
procedimiento de la empresa. Hojas de registro. Documentacion técnica de equipos.
Normas y estandares de calidad. Documentos de registro de incidencias. Plan de
prevencion de riesgos laborales y de proteccion ambiental.

Unidad de competencia 3

Denominacion: Preparar las lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos
de papeleria

Nivel: 2
Codigo: UC1339_2
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Ensamblar los Utiles y elementos intercambiables precisos para adaptar las lineas
de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria, a las necesidades del
producto gréfico a convertir, siguiendo las instrucciones de la orden de trabajo.
CR1.1 La adaptacién de la maquina para un disefio determinado de un producto
se valora junto con el responsable de produccién, considerando las posibilidades
de reestructuraciéon que ofrecen los elementos que la configuran.
CR1.2 Los utiles y otros elementos intercambiables en las lineas de elaboracion
de envases, embalajes y articulos de papeleria: correas, poleas, cuchillas, espadas,
rodillos, inyectores, grapadoras, fotocélulas y otros elementos intercambiables
se colocan o acondicionan en la linea segun las caracteristicas estructurales del
producto a realizar y las instrucciones de la orden de trabajo garantizando su
funcionalidad en maquina.
CR1.3 La utilizacién de los elementos intercambiables se registra en los
documentos habilitados a tal efecto permitiendo determinar su vida util.
CR1.4 Los elementos intercambiables se manipulan y protegen adecuadamente
evitando dafios y deterioro de los mismos y almacenandolos segun las normas
establecidas.
CR1.5 Todas las operaciones de preparaciébn y ajuste de los elementos
intercambiables de las lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de
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papeleria se realizan aplicando las normas de seguridad especificadas en el plan
de prevencion de riesgos laborales y de proteccién ambiental.

RP2: Configurar los sistemas electronicos de control de las lineas de elaboracion de

envases, embalajes y articulos de papeleria para ajustar el proceso a las caracteristicas

del producto siguiendo las instrucciones de la orden de trabajo.
CR2.1 Las instrucciones técnicas relativas al producto que aparecen en la orden
de trabajo: soporte, formato, lineas de hendido, lineas de corte y otros se validan,
verificando que son ejecutables y se contrastan con los materiales suministrados.
CR2.2 Los planos acotados con los anchos y profundidades de hendidos y
relieves, posicionamiento de las grapas, lugares de aplicacion de colas, posicion
del sellado y otros se reconocen para la correcta preparacion de las distintas
unidades de las lineas de conversion.
CR2.3 Los datos relativos al producto se introducen en el sistema electrénico
de control de las lineas de elaboracién de envases, embalajes y articulos de
papeleria: plegadora-engomadora, printer-slotter, case-maker, maquinas de
sobres, maquinas de bolsas, maquinas de cuadernos y otras, comprobando la
integridad de los mismos y siguiendo el orden establecido para su introduccion.
CR2.4 Los parametros de ajuste de la maquina se introducen en el sistema
electronico de control siguiendo las indicaciones de la orden de trabajo y los
parametros especificos de los materiales a convertir.

RP3: Preparar los mecanismos de prealimentacion y alimentacion de materiales de las
lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria para conseguir
la continuidad durante la tirada ajustandolos a las necesidades del soporte.
CR3.1 El correcto funcionamiento de todos los dispositivos de los mecanismos
de prealimentacion y alimentacion se comprueban revisando sus elementos y la
puesta en marcha, corrigiendo las posibles anomalias.
CR3.2 Los elementos y mecanismos de los sistemas de prealimentaciéon y
alimentacion: grupo neumatico, cabezal de alimentacion, elementos de transporte
u otros se verifican y adaptan a las necesidades del soporte y de otros materiales:
tipo de soporte, caracteristicas fisicas y otras, de forma que el proceso se realice
con la productividad y calidad establecida.
CR3.3 La continuidad en la alimentacion de los diferentes materiales se
comprueba preparando y ajustando los dispositivos de entrada de materiales,
garantizando la productividad establecida.
CR3.4 Todas las operaciones de preparacion de los mecanismos de alimentacion
se realizan siguiendo las instrucciones recogidas en el manual de procedimiento
y aplicando las normas de seguridad especificadas en el plan de prevencion de
riesgos laborales y de proteccién ambiental.

RP4: Preparar los mecanismos de impresién, estampacién, marcado y/o troquelado
propios de lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria para
su puesta en marcha, conforme a las caracteristicas técnicas del trabajo.
CR4.1 Las formas impresoras se posicionan permitiendo un correcto registro
posterior respecto a la prueba, modelo o maqueta suministrada, segun
las especificaciones establecidas en la orden de trabajo, comprobando su
correspondencia y verificando la calidad y el contenido de las mismas.
CR4.2 Los mecanismos de presion se ajustan teniendo en cuenta el material a
imprimir y el producto final.
CR4.3 Los mecanismos de entintado se ajustan segun las caracteristicas de la
tinta, del material a imprimir y de la zona de impresién.
CR4.4 La colocacion y el avance de la pelicula de estampacion se realizan en
funcion de la ubicacion y superficie de la estampacién, permitiendo conseguir el
mejor aprovechamiento de la pelicula.
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CR4.5 La temperatura y la presion de la pletina se ajustan teniendo en cuenta
las especificaciones técnicas de la pelicula de estampacion, la superficie y el
material a estampar.

CR4.6 Los mecanismos de troquelado se ajustan teniendo en cuenta el material
a imprimir y el producto final.

CR4.7 Los elementos de troquelado se posicionan siguiendo las indicaciones
del modelo o maqueta suministrada y de las especificaciones establecidas en la
orden de trabajo, comprobando su correspondencia y verificando la calidad del
troquelado.

CR4.8 Todas las operaciones de preparacidon de las unidades impresion,
estampacién o marcado se realizan siguiendo las instrucciones recogidas en el
manual de procedimiento y aplicando las normas de seguridad especificadas en
el plan de prevencioén de riesgos laborales y de proteccién ambiental.

RP5: Preparar la unidad de doblado de las lineas de elaboracién de envases,
embalajes y articulos de papeleria ajustando los mecanismos necesarios para facilitar
los procesos posteriores evitando el deterioro del producto y paros innecesarios de la
linea.
CR5.1 Las guias de entrada y paso del producto por las unidades de doblado se
revisan y posicionan de forma que permitan la entrada del producto sin incidentes
ni anomalias.
CR5.2 Losdispositivos de transporte se ajustan teniendo en cuentalos espesores
y otras caracteristicas de los materiales a convertir para facilitar el paso de los
mismos por la unidad dobladora.
CR5.3 Los elementos de las unidades de doblado en las lineas de produccién:
plegadora-engomadora, printer-slotter, casemaker, maquinas de sobres, maquinas
de bolsas y otras se ajustan permitiendo que el doblado se produzca sobre las
marcas de hendido o en las zonas establecidas en el soporte.
CR5.4 Todas las operaciones de preparacion de los elementos de doblado se
realizan siguiendo las instrucciones recogidas en el manual de procedimiento y
aplicando las normas de seguridad especificadas en el plan de prevencién de
riesgos laborales y de proteccién ambiental.

RP6: Preparar los mecanismos de unién de los materiales en las lineas de elaboracion
de envases, embalajes y articulos de papeleria: unidades encoladoras, unidades
termoselladoras, unidades de grapado u otras, ajustando los diferentes elementos y
dispositivos para cumplir con las necesidades del producto a obtener.
CR6.1 El depésito de colas y adhesivos se verifica permitiendo mantener los
niveles de llenado, la temperatura y otros parametros.
CR6.2 Los sistemas de aplicacion de colas y adhesivos: discos encoladores,
inyectores u otros se posicionan y ajustan segun las zonas y los anchos de
aplicacién, las caracteristicas del material y las indicaciones de la orden de trabajo.
CR6.3 Los sistemas termoselladores se verifican controlando la temperatura, el
tamafio, la presion de aplicacién y otros pardmetros que garanticen la solidez de
la unién.
CR6.4 Los sistemas termoselladores se posicionan y ajustan segun las zonas y
los anchos de aplicacién, las caracteristicas del material y las indicaciones de la
orden de trabajo.
CR6.5 Los cabezales de grapado se ajustan controlando la longitud, la separacion
entre grapas, la calidad de la grapa y la adecuacién a las caracteristicas de los
materiales a grapar garantizando la solidez de la unién.
CR6.6 Los cabezales de grapado se posicionan y ajustan segun las zonas a
grapar, las caracteristicas del material y las indicaciones de la orden de trabajo.
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CR6.7 La sincronizacion de los mecanismos de unién de los materiales se
comprueba verificando que cumplan los requisitos de velocidad, produccion y
calidad establecidos.

CR6.8 Todas las operaciones de preparacién de las unidades de unién de
materiales se realizan siguiendo las instrucciones recogidas en el manual de
procedimiento y aplicando las normas de seguridad especificadas en el plan de
prevencion de riesgos laborales y de proteccion ambiental.

RP7: Preparar los diferentes elementos y dispositivos de la salida del producto
acabado para acumular correctamente la produccién y evitar interrupciones asi como
el deterioro de los productos durante la misma.
CR7.1 Los mecanismos de salida de las lineas de elaboracion de envases,
embalajes y articulos de papeleria de papel, cartén y otros materiales se regulan
permitiendo que el proceso se realice con la productividad y calidad establecida,
evitando atascos y paradas en la produccion.
CR7.2 La regulacion de los sistemas de deteccidn y evacuacion de productos
defectuosos se realiza de acuerdo a las especificaciones de calidad y las
indicaciones de la orden de trabajo.
CR7.3 Los dispositivos contadores de producto acabado se ajustan segun las
caracteristicas del producto, garantizando el correcto funcionamiento.
CR7.4 Los sistemas de formaciéon de paquetes de producto acabado, atadoras,
retractiladoras u otras se configuran segun las caracteristicas del sistema, del
producto y siguiendo las indicaciones de la orden de trabajo.
CR7.5 Los dispositivos de apilado, paletizado u otros dispositivos de la salida
se ajustan segun las caracteristicas del dispositivo, el tamafio, el tipo de producto
acabado, y siguiendo las indicaciones de la orden de trabajo.

Contexto profesional

Medios de produccién

Utiles y elementos intercambiables para las lineas de elaboracién de envases,
embalajes y articulos de papeleria. Maquina plegadora-engomadora. Maquina
cosedora. Maquinas de estuches. Maquina de confeccionar sobres. Maquinas
automaticas para confeccionar bolsas. Maquina slotter con una o mas unidades de
impresiéon. Maquina printer-slotter con plegadora y formador de paquetes. Maquina
case-maker. Maquina de tubos, mandriles y fondos para sacos. Maquina de cuadernos,
libretas y bloques con o sin impresion. Sistemas electrénicos de control. Mecanismos
de prealimentacion y alimentacion. Mecanismos de impresion, estampado, marcado
y troquelado. Unidades de doblado. Mecanismos de union: unidades encoladoras,
unidades termoselladoras, unidades de grapado. Dispositivos de salida: sistemas de
deteccion y evacuacién de productos defectuoso, dispositivos contadores, sistemas de
formacién de paquetes, atadoras, retractiladoras. Dispositivos de apilado y paletizado.
Etiquetadoras. Sistemas contadores. Elementos e instrumentos de control: metro,
flexbmetro, higrometros, termémetro, lupa, micrometro, viscosimetro, cintas adhesivas
de diferentes formatos y otros. Dosificadores y mezcladores. Equipos de proteccion
individual.

Productos y resultados

Revisiébn y acondicionamiento de los elementos intercambiables en lineas de
elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria. Configuracién de los
sistemas electrénicos de control. Preparacién de los mecanismos de prealimentacion y
alimentacién de materiales. Preparacién de los mecanismos de impresion, estampacion,
marcado y troquelado en linea. Preparacion de la unidad de doblado. Preparacién de
los mecanismos de union: unidades encoladoras, unidades termoselladoras, unidades
de grapado. Preparacién de los diferentes elementos y dispositivos de salida.
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Informacion utilizada o generada

Ordenes de trabajo. Ordenes de produccion. Ficha de impresién y planos acotados.
Pruebas, muestras, modelos, maquetas. Manuales técnicos de equipos e instalaciones.
Manuales de procedimiento. Manuales de calidad. Documentos de control y registro de
la produccién. Manual de prevencion de riesgos laborales y de proteccién ambiental.

Unidad de competencia 4

Denominacion: Elaborar envases, embalajes y articulos de papeleria
Nivel: 2

Cadigo: UC1340_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Obtener las primeras unidades de envases, embalajes y articulos de papeleria,

realizando las operaciones de puesta en marcha de las lineas de elaboracion para

comprobar la calidad de los mismos y tomar las medidas correctoras.
CR1.1 El suministro y alimentacion de las materias primas, productos auxiliares
y materiales intermedios en las lineas de elaboracién de envases, embalajes y
articulos de papeleria, se realiza de forma que se eviten paradas innecesarias.
CR1.2 La velocidad de produccién en las lineas de elaboracion: plegadora-
engomadora, printer-slotter, case-maker, maquinas de sobres, maquinas de
bolsas, maquinas de cuadernos y otras se establece segun las instrucciones de
la orden de trabajo, de la tipologia del envase, embalaje o articulo de papeleria a
obtener y de las caracteristicas del soporte a transformar: papel, carton, plastico,
material complejo u otros.
CR1.3 La puesta en marcha de lineas de elaboraciéon de envases, embalajes y
articulos de papeleria se realiza ajustando la velocidad a las caracteristicas del
producto en proceso, verificando el correcto funcionamiento y sincronizacion de
las diferentes unidades, siguiendo las instrucciones de la orden de trabajo.
CR1.4 Los primeros envases, embalajes o articulos de papeleria elaborados se
inspeccionan en la cantidad minima suficiente, comprobando el formato o tamafio,
el registro y la calidad de la impresion, los cortes, hendidos y troquelados, la
correcta unién de los materiales asi como la ausencia de otros defectos.
CR1.5 Las correcciones y ajustes necesarios se realizan operando sobre los
elementos y mecanismos de las diferentes unidades de las lineas de elaboracion:
alimentacion de materiales, impresién, estampacion o marcado, troquelado,
doblado, union de materiales y salida del producto acabado.
CR1.6 Las correcciones realizadas se confrontan finalmente con los elementos
de muestreo: planos, bocetos, muestras autorizadas y especificaciones técnicas
de la orden de trabajo dada verificando la calidad del producto final.

RP2: Realizar la tirada en las lineas de elaboracién de envases, embalajes y articulos
de papeleria, supervisando el proceso mediante el control de todos los parametros
para conseguir la calidad y productividad establecidas.
CR2.1 Los utiles y elementos intercambiables acoplados o adaptados a la linea
de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria se supervisan
garantizando que cumplen con la funcionalidad esperada.
CR2.2 Lainformacién que se muestra en los sistemas electronicos de control se
supervisa durante la tirada comprobando que se corresponde con la programacion
inicial, realizando los ajustes necesarios permitiendo un seguimiento y control de
la produccién.
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CR2.3 La alimentacién de los soportes a transformar: papel, cartén plano,
carton ondulado, plasticos, complejos y otros materiales auxiliares, se supervisa
comprobando el paso correcto de todos ellos por la linea de elaboracion de
envases, embalajes y articulos de papeleria.

CR2.4 Las unidades de impresién, estampacion, marcado y/o troquelado en
linea se supervisan comprobando la correcta fijacion de las formas impresoras
y que se transfiere la tinta u otros elementos visualizantes al soporte en las
condiciones establecidas en la orden de trabajo, verificando el aporte continuo
durante la tirada.

CR2.5 Las unidades de doblado de las lineas de elaboracion de envases,
embalajes y articulos de papeleria, se supervisan comprobando que los materiales
pasan sin incidentes ni anomalias y que el doblado se realiza en las zonas
correctas.

CR2.6 Las unidades encoladoras se supervisan controlando que las colas
y adhesivos se aplican al producto en las zonas adecuadas y en la cantidad
requerida, verificando el aporte continuo durante la tirada.

CR2.7 Las unidades termoselladoras y las unidades de grapado se supervisan
verificando que realizan la unién de los materiales en las zonas establecidas sin
incidentes ni anomalias.

CR2.8 Lavelocidad 6ptima de las lineas de produccién se mantiene alolargodela
tirada, adecuandose a las caracteristicas del material en proceso, manteniéndose
dentro de los criterios de produccién establecidos y segun las indicaciones de la
orden de trabajo.

CR2.9 Los datos relativos a la produccion tales como: cantidad de ejemplares
elaborados, tiempos de produccién, paradas, incidencias y otras se registran en el
documento habilitado por la empresa a fin de contribuir al control de los planes de
produccion y control de costes.

CR2.10 Todos los soportes, productos auxiliares y los materiales intermedios
empleados durante el proceso de elaboracién de envases, embalajes y articulos
de papeleria: papeles, plasticos, colas, granzas, tintas, asas, peliculas de
estampacioén y otros se registran adecuadamente en los documentos habilitados
permitiendo obtener la trazabilidad de los mismos.

RP3: Comprobar el producto en la salida de las lineas de elaboracién de envases,
embalajes y articulos de papeleria para detectar los posibles defectos, realizando el
muestreo segun las especificaciones técnicas de calidad y las indicaciones de la orden
de trabajo.
CR3.1 La acumulacién, disposicion, paletizado e identificacion de los envases,
embalajes y articulos de papeleria elaborados se supervisa a la salida de las
lineas, verificando que cumple con las indicaciones de la orden de trabajo, evitando
paradas durante la tirada y permitiendo el control de la produccién.
CR3.2 El control de calidad de los productos en la salida de las lineas se realiza
con la frecuencia establecida por la empresa y segun las instrucciones de la orden
de trabajo, garantizando la uniformidad de los resultados a lo largo de la tirada.
CR3.3 Las herramientas y utiles de medicion adecuados: flexémetro,
densitébmetro, colorimetro u otros se utilizan controlando los ejemplares de
muestreo con rapidez y efectividad.
CR3.4 Los envases, embalajes o articulos de papeleria se supervisan,
verificando la ausencia de manchas, arafiazos, restos de cola y otros defectos y
comprobando los dobleces, puntos de unién, impresién, estampacion o marcado y
otros, realizando las acciones de correccidn oportunas en caso necesario.
CR3.5 Los datos relativos a la calidad del producto durante la produccion tales
como: frecuencia de muestreo, valores de los controles de calidad, cantidad de
ejemplares controlados, incidencias y otras se registran en el documento habilitado
por la empresa a fin de evitar devoluciones por productos defectuosos.
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CR3.6 Los defectos que se producen durante la tirada se corrigen con rapidez,
sin detener la produccién mientras sea posible, identificando los ejemplares
defectuosos segun las tolerancias de calidad establecidas para el pedido.

RP4: Realizar el mantenimiento de primer nivel de las lineas de elaboracion de
envases, embalajes y articulos de papeleria asi como de los equipos auxiliares para
su correcto funcionamiento, siguiendo las normas establecidas sobre seguridad y
proteccion ambiental.
CR4.1 El engrase y otras operaciones de mantenimiento de primer nivel de las
lineas de elaboracién de envases y embalajes: plegadora-engomadora, printer-
slotter, case-maker, maquinas de sobres, maquinas de bolsas, maquinas de
cuadernos y otras se realiza segun las instrucciones del fabricante y el plan de
mantenimiento establecido.
CR4.2 El funcionamiento de los circuitos vy filtros de aire se verifica segun las
normas de mantenimiento establecidas.
CR4.3 Los dispositivos de seguridad de los equipos se comprueban y mantienen
operativos segun el plan de prevencion de riesgos vigente.
CR4.4 Laslineasdeelaboraciéndeenvasesyembalajes: plegadora-engomadora,
printer-slotter, case-maker, maquinas de sobres, maquinas de bolsas, maquinas
de cuadernos y otras se mantienen en los niveles de limpieza establecidos en el
plan de mantenimiento de la empresa y segun las recomendaciones del fabricante.
CR4.5 Los elementos auxiliares de aspiracion de polvo y recortes se ajustan
para evitar la contaminacién ambiental.
CR4.6 Las actuaciones establecidas en el plan de mantenimiento de primer nivel
se realizan segun la periodicidad definida y registrando los datos requeridos en los
documentos habilitados.
CR4.7 Todas las operaciones de mantenimiento se realizan siguiendo las
instrucciones recogidas en el manual de procedimiento y aplicando las normas
de seguridad especificadas en el plan de prevencién de riesgos laborales y de
proteccion ambiental.

Contexto profesional

Medios de produccién

Lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria. Maquina
plegadora-engomadora. Maquina cosedora. Maquinas de estuches. Maquina de
confeccionar sobres. Maquinas automaticas para confeccionar bolsas. Maquina
slotter con una o mas unidades de impresién. Maquina printer-slotter con plegadora y
formador de paquetes. Maquina case-maker. Maquina de tubos, mandriles y fondos
para sacos.

Maquina de cuadernos, libretas y bloques con o sin impresién. Sistemas electrénicos
de control. Mecanismos de prealimentacion y alimentacion. Mecanismos de impresion,
estampado, marcado y troquelado. Unidades de doblado. Mecanismos de unién:
unidades encoladoras, unidades termoselladoras, unidades de grapado.

Dispositivos de salida: sistemas de deteccién y evacuacion de productos defectuoso,
dispositivos contadores, sistemas de formacién de paquetes, atadoras, retractiladoras.
Dispositivos de apilado y paletizado. Etiquetadoras. Sistemas contadores. Elementos e
instrumentos de control: metro, flexdmetro, higrometros, termdémetro, lupa, micrometro,
viscosimetro, cintas adhesivas de diferentes formatos y otros. Dosificadores y
mezcladores. Equipos de proteccién individual.

Productos y resultados

Envases y embalajes de papel, carton, plastico y otros materiales. Cajas de carton
en todos sus modelos y formatos, con o sin impresién. Cajetillas. Estuches. Displays.
Sobres y sobres bolsa con o sin impresion. Todo tipo de bolsas con o sin impresion:
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bolsas de papel, bolsas planas con o sin fuelle, bolsas cilindricas de fondo cruzado,
bolsas de plastico, complejos y cualquier material termosellable. Sacos de papel
con o sin impresion. Libretas y bloques con o sin impresién. Carpetas. Archivadores.
Tubos y mandriles de papel y cartdn. Mantenimiento y conservacién de las lineas de
elaboracién de envases y embalajes y articulos de papeleria: plegadora-engomadora,
printer-slotter, case-maker, maquinas de sobres, maquinas de bolsas y otras.

Informacion utilizada o generada

Orden de trabajo. Ordenes de produccién. Ficha de impresién y planos acotados.
Pruebas, muestras, modelos, maquetas. Documentos de control y registro de la
producciéon. Documentos de control y registro de la calidad. Manuales técnicos de
equipos e instalaciones. Manuales de procedimiento. Normas y estdndares de calidad.
Manuales de calidad. Planes de mantenimiento. Plan de prevencion de riesgos
laborales y de proteccién ambiental.

Unidad de competencia 5

Denominacién: Fabricar articulos de papel y carton para uso doméstico e higiénico
Nivel: 2

Caodigo: UC1341_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Preparar los mecanismos de alimentacién, paso y salida de materiales en las
lineas de fabricacion de articulos para uso doméstico e higiénico para conseguir la
continuidad durante la tirada ajustandolos a las necesidades del producto.
CR1.1 Los dispositivos y mecanismos de alimentacion de las lineas de
transformaciéon se comprueban revisando que se encuentran en correcto estado
de funcionamiento, corrigiendo las posibles anomalias.
CR1.2 Los elementos y mecanismos de los sistemas de alimentacion:
desbobinadores, dispositivos empalmadotes, reguladores de tension, unidades
grupo neumatico, cabezal de alimentacién u otros se adaptan a las necesidades
del material: tipologia, naturaleza, caracteristicas fisicas y otras.
CR1.3 Los elementos de transporte de material por la linea de transformacion:
mecanismos de tiro, cilindros de transferencia, pinzas rodillos, cintas
transportadoras y otros se revisan y se limpian con los productos mas adecuados,
asegurando su correcto funcionamiento y evitando desperfectos en el material.
CR1.4 Los elementos de transporte de material por la linea de transformacion:
mecanismos de tiro, cilindros de transferencia, pinzas rodillos, cintas
transportadoras y otros se adaptan y regulan en funciéon a las caracteristicas
fisicas de los materiales.
CR1.5 Los elementos y mecanismos del sistema de salida: escuadras, cuchillas,
rueda sin fin, acumuladores y otros se preparan en funciéon de la naturaleza
del articulo y del acabado especifico del material: bobinas, hojas, plegados,
embuchados u otros.
CR1.6 Todaslas operaciones de preparacion de los mecanismos de alimentacion,
paso y salida se realizan siguiendo las instrucciones recogidas en el manual de
procedimiento y aplicando las normas de seguridad especificadas en el plan de
prevencion de riesgos laborales y de proteccion ambiental.

RP2: Ajustar las lineas de fabricacion de articulos para uso doméstico e higiénico,
mediante sistemas electronicos o mediante ajustes mecanicos, siguiendo las
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instrucciones de la orden de trabajo para adaptar los equipos a las necesidades del

material y producto final.
CR2.1 Las instrucciones técnicas relativas al producto que aparecen en la orden
de trabajo: soporte, formato, tipo de acabado, lineas de corte, plegado y otros
se validan verificando que son ejecutables y se contrastan con los materiales
suministrados.
CR2.2 La configuracion de los sistemas electrénicos de control se realiza
introduciendo los parametros de produccion indicados en la orden de trabajo y los
parametros especificos de los materiales a transformar relativos a las naturaleza
del material, tamafio, velocidad, configuraciones de acabado, apilado, paletizado
y otros.
CR2.3 Los elementos intercambiables: discos de corte, trepados, hendidos y
otros se montan y ajustan segun las necesidades tipolégicas del producto y su
acabado especifico: bobinas, hojas, plegados, embuchados u otros.
CR2.4 Los elementos de impresién, gofrado, tefiido, aromatizado y otros se
ajustan segun las necesidades tipolégicas del acabado y las indicaciones de
la orden trabajo, comprobando la correspondencia de las formas impresoras,
cilindros grabados, colores, aromas y otros.
CR2.5 Todas operaciones de ajuste de las unidades lineas de fabricacion
articulos para uso doméstico e higiénico se realizan siguiendo las instrucciones
del manual de procedimiento y aplicando las normas de seguridad especificadas
en el plan de prevencion de riesgos laborales y de proteccién ambiental.

RP3: Obtener los articulos transformados realizando las operaciones de puesta en

marcha de las lineas y manteniendo todos los parametros de produccién constantes

para garantizar la adecuacioén del producto a las especificaciones técnicas.
CR3.1 Las operaciones de puesta en marcha se realizan ajustando los cuerpos
de alimentacién de materiales, unidades de produccion y elementos de salida
segun las instrucciones de produccién y los procedimientos normalizados de
trabajo.
CR3.2 Elsuministroy alimentacion de las materias primas, materiales intermedios
y productos auxiliares se realiza de forma que se eviten paradas innecesarias
aplicando los protocolos establecidos tanto para bobinas como para pliegos.
CR3.3 La velocidad de produccién se establece segun las instrucciones de la
orden de trabajo, la tipologia del producto y las caracteristicas de los materiales,
manteniéndose durante la tirada dentro de los criterios de produccién establecidos.
CR3.4 Las unidades de impresién, gofrado, tintado, aromatizado, corte, plegado
y otras se ajustan en su conjunto verificando el correcto funcionamiento y la
sincronizacion de las mismas de acuerdo a las caracteristicas técnicas del equipo
y a las necesidades del producto.
CR3.5 EIl proceso de transformacion de los articulos para uso domestico e
higiénico se supervisa, verificando que todos los parametros se mantienen en los
valores éptimos de calidad y productividad para el tipo de trabajo en curso, segun
las instrucciones de produccion.
CR3.6 La velocidad éptima de las lineas de transformacion se mantiene a lo
largo de la tirada, adecuandose a las caracteristicas del material en proceso,
manteniéndose dentro de los criterios de produccion establecidos y segun las
indicaciones de la orden de trabajo.
CR3.7 Los datos relativos a la produccion tales como: cantidad de ejemplares,
tiempos de produccién, paradas, incidencias producidas, medidas correctoras y
otras se registran en el documento habilitado por la empresa a fin de contribuir al
control de los planes de produccién y control de costes.

RP4: Supervisar los articulos transformados, realizando los ensayos marcados en los
protocolos de trabajo para controlar que cumplen con la calidad establecida.
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CR4.1 El control de calidad de los articulos en la salida de las lineas se realiza
con la frecuencia establecida por la empresa y siguiendo las instrucciones de la
orden de trabajo.

CR4.2 Los primeros articulos transformados se inspeccionan en la cantidad
minima suficiente, de forma visual o mediante ensayos sencillos con cuentahilos
y flexémetro y con la precisién requerida en cada caso.

CR4.3 Elformato, calidad de la impresién, calidad de gofrado, plegado, bobinado
u otros se controlan en relacion a las muestras o instrucciones dadas, verificando
que sus valores se encuentran dentro de los margenes de tolerancia establecidos
en los estandares de calidad.

CR.4 Los resultados de los controles y las pruebas de calidad se registran en los
documentos habilitados para ello, segun los procedimientos establecidos en el
plan de calidad de la empresa.

CR4.5 La acumulacion, disposicion, paletizado e identificacion de los articulos
de uso doméstico e higiénico a la salida de las lineas se supervisa verificando que
cumple con las indicaciones de la orden de trabajo, evitando paradas durante la
tirada y permitiendo el control de la produccion.

RP5: Realizar el mantenimiento de primer nivel de las lineas de fabricacion de articulos
para uso doméstico e higiénico, siguiendo las normas establecidas sobre seguridad y
proteccion ambiental, para garantizar su correcto funcionamiento.
CR5.1 Las operaciones de engrase y mantenimiento de primer nivel de las lineas
de fabricacion de articulos para uso doméstico e higiénico se realizan segun las
instrucciones del fabricante y el plan de mantenimiento establecido.
CR5.2 El funcionamiento de los circuitos vy filtros de aire se verifica segun las
normas de mantenimiento establecidas.
CR5.3 Los dispositivos de seguridad de las lineas de transformacion se
comprueban y mantienen operativos segun el plan de prevencién de riesgos
vigente.
CR5.4 Los elementos de las lineas transformacion se mantienen en los niveles
de limpieza establecidos en el plan de mantenimiento de la empresa y segun las
recomendaciones del fabricante.
CR5.5 Los elementos auxiliares de aspiracion de polvo y recortes se ajustan
para evitar la contaminacién ambiental.
CR5.6 Las actuaciones establecidas en el plan de mantenimiento de primer nivel
se realizan segun la periodicidad definida y registrando los datos requeridos en los
documentos habilitados.
CR5.7 Todas las operaciones de mantenimiento se realizan siguiendo las
instrucciones recogidas en el manual de procedimiento y aplicando las normas
de seguridad especificadas en el plan de prevencién de riesgos laborales y de
proteccion ambiental.

Contexto profesional

Medios de produccion

Lineas de elaboracién de articulos de uso domestico y sanitario: pafiuelos, tissues,
rollos higiénicos, vasos y otros. Maquina de servilletas, manteles y toalletas. Maquina
de fabricacion de compresas y pafiales. Maquinas de platos y bandejas. Maquinas
de blondas. Sistemas electronicos y sistemas mecanicos de control de lineas.
Mecanismos de prealimentacién y alimentacion. Mecanismos de impresién, gofrado,
tintado, aromatizado, corte, doblado y otras unidades en linea. Dispositivos de salida,
dispositivos contadores, sistemas de formacién de paquetes, atadoras, retractiladoras.
Dispositivos de apilado y paletizado. Etiquetadoras. Sistemas contadores. Elementos
e instrumentos de control: metro, flexbmetro, higrometros, termémetro, lupa,
viscosimetro. Equipos de proteccion individual.
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Productos y resultados

Preparaciéon de los mecanismos de prealimentacion y alimentacion en las lineas de
fabricacion de articulos para uso doméstico e higiénico. Preparacion de los elementos
de impresién, gofrado, tintado, aromatizado, corte, doblado y otras. Preparacién de
las diferentes unidades y dispositivos de salida. Control de los articulos acabados en
bobina o en pliego. Mantenimiento de primer nivel de equipos. Articulos de papel y
carton para uso doméstico e higiénico con o sin impresion, gofrados, aromatizados,
con bafios de color y otros. Servilletas. Manteles. Pafuelos. Rollos de papel higiénico.
Compresas. Pafiales. Tissues. Blondas. Platos, bandejas y otros articulos de papel y
complejos.

Informacioén utilizada o generada

Ordenes de trabajo. Ordenes de produccion. Parametros relativos al producto. Tipos
de acabado, apilado, paletizado y otros. Pruebas, muestras, modelos. Manuales
técnicos de equipos e instalaciones. Manuales de procedimiento. Manuales de calidad.

Documentos de control y registro de la produccion. Manual de prevencién de riesgos
laborales y de proteccién ambiental

FORMACION DEL CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD
MODULO FORMATIVO 1

Denominacién: Procesos en artes graficas

Codigo: MF0200_2

Nivel de cualificacion profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UC0200_2 Operar en el proceso grafico en condiciones de seguridad, calidad y
productividad

Duracion: 100 horas

UNIDAD FORMATIVA 1

Denominacién: Fases y procesos en artes graficas

Cadigo: UF0241

Duracion: 40 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1 y RP3
Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Analizar el proceso grafico en su conjunto y sus distintas fases: preimpresion,

impresion, encuadernacion y transformados, considerando la comunicacion entre ellos
mediante modelos de estandarizacion.
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CE1.1 Describir y explicar las diferentes configuraciones de empresas segun la
fase de produccion establecidas por las mismas dentro del proceso de produccion,
o en subdivisiones del mismo.
CE1.2 A partir de un producto gréfico, describir mediante flujos de trabajo la
secuencia de tareas u operaciones en un supuesto entorno de produccion.
CE1.3 A partir de un producto dado, relacionar y secuenciar las distintas fases de
preimpresion que han intervenido en su elaboracion:

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

— Tramas: lineatura, forma del punto y angulacion.

—  Separacion de colores.

—  Sistemas de trazado y compaginacion utilizados.
CE1.4 A partir de un producto dado, describir y reconocer las caracteristicas del
sistema de impresion utilizado segun:

— Tipo de soporte utilizado.

— Tintas: clases y capas.

—  Tramado.

—  Perfil de los caracteres.

—  Huella o relieve sobre el soporte.

—  Defectos en la impresién.

— Numero de pasadas en maquinas.
CE1.5 Analizarlosdiferentes sistemas de preimpresion, impresién encuadernacion
y transformados, describiendo y relacionando sus principales fases con las
maquinas, equipos, materias primas y productos.
CE1.6 Describir los sistemas de impresion mas significativos.

C2: Analizar modelos de estandarizacion y comunicacion por mediacién de flujos de
trabajo.

CE2.1 Analizar el seguimiento del proceso grafico mediante flujos de trabajo para
facilitar la planificacién, automatizacion, los procedimientos y otros factores que
afectan al entorno de la produccién.
CE2.2 Analizar mediante la estandarizacion y la comunicacion que durante las
fases de trabajo se consigue un resultado final del proceso mas efectivo.
CE2.3 Describir las distintas fases del proceso grafico analizando las
especificaciones de sus elementos, aplicando el empleo y secuencialidad de cada
uno de ellos.
CE2.4 Explicar la comprobacion de los parametros y elementos de preimpresion
elegidos de acuerdo con especificaciones técnicas.
CE2.5 Analizar si el sistema de impresion es acorde con el soporte utilizado y
producto a obtener.
CE2.6 Analizar si el acabado se aplica segun el soporte empleado, proceso
seguido y necesidades de uso, de acuerdo con las especificaciones técnicas.
CE2.7 Describirlasanomalias observadas, en un supuesto practico, recogiéndolas
para su posterior tratamiento a la hora de tomar las medidas preventivas y
correctivas necesarias.
CE2.8 Analizar el proceso grafico, comprobando que en todas sus fases, se
realiza teniendo en cuenta y aplicando la normativa se seguridad, higiene
CE2.9 Analizar, desde el punto de vista del disefio, las caracteristicas de un
proceso dado:

—  Formatos y medidas.

— Tipologia.

— Colores.

—  Soportes.

— Encuadernacién y acabado.
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C3: Clasificar los productos graficos segun su composicion y sus caracteristicas
funcionales: papeleria, carpeteria, estucheria, edicién y publicidad.
CE3.1 Explicar las caracteristicas de los diferentes productos graficos.
CE3.2 Analizar las caracteristicas estructurales de los diferentes productos
gréficos.
CE3.3 A partir de unas muestras de productos gréficos:
Valorar la capacidad comunicativa y funcional de los diferentes productos gréficos.
Analizar su composicion fisicoquimica e identificar su capacidad funcional.
CE3.4 Analizar, desde el punto de vista del disefio, las caracteristicas de un
producto grafico dado:
—  Formatos y medidas.
— Tipologia.
—  Colores.
—  Soportes.
— Encuadernacién y acabado.

Contenidos

1. Procesos graficos: Productos y sistemas
— Tipos de productos graficos.
— Terminologia.
— Tipos de empresas: organizacion y estructura.
— Modelos de estandarizacion y de comunicacion.
— Flujos de trabajo.
— Descripcién de los procesos.
— Caracteristicas de las operaciones.
— Secuencia de las operaciones.
— Periféricos de entrada, periféricos de salida, software y hardware especifico,
procesadoras y sistemas de pruebas.
— Tramas: lineatura y angulacion.
— Separacién de colores.
— Obtencién y validacion de la prueba.

2. Procesos productivos en artes graficas
— Procesos de preimpresion:
— Trazado y montaje. Elementos del montaje. Software especifico.
— Caracteristicas ficheros para envios via web.
— Tipos de tramas. Tratamientos de textos y de imagenes.
— Tipos de originales.
— Periféricos de entrada, periféricos de salida, software y hardware
especifico, procesadoras y sistemas de pruebas.
— Trazado y montaje. Elementos del montaje.
—  Software especifico. Separacién de color.
— Forma impresora: Soporte (Cilindros, planchas). Imagen, Procesos de
elaboracién de forma impresora.
— Procesos de impresion:
— Sistemas Offset, flexografia, serigrafia, huecograbado, tampografia,
digital.
— Principios, andlisis comparativo y criterios de utilizacion.
— Equipos, prestaciones, comparacioén de los distintos sistemas.
— Soportes de impresion. Clases y aplicaciones.
— Tintas: clases y caracteristicas.
— Tipos de elementos visualizantes segun el tipo de impresion.
— Procesos de encuadernacion y transformados.
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— Clases de encuadernacion: rustica, cartoné, a la francesa, en tapa suelta,
en pasta, en media pasta (holandesa).

— Transformados: manuales y mecanicos.

— Prestaciones de los transformados: calidad y proteccién.

— Equipos de transformados en linea o fuera de linea.

— Caracteristicas de los transformados: aplicabilidad y objetivo final.

— Manipulados de los diferentes soportes, dependiendo del tipo de material.

— Tipos de controles y caracteristicas variables en la encuadernacién y
trasformado.

3. Productos de acabado
— Caracteristicas y usos.
— Mercado al que van destinados los diferentes acabados.

4. Actividades y productos del sector grafico

— Envases y embalajes de papel, cartdn y otros soportes graficos.
— Publicidad y comunicacion grafica.

— Edicién de libros, periodicos, revistas y otros

— Atrticulos de papel y cartén para uso domestico y sanitario.

— Papeleria de empresa y comercial.

UNIDAD FORMATIVA 2

Denominacién: La calidad en los procesos graficos

Cédigo: UF0242

Duracion: 30 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP2.
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Reconocer y analizar los parametros y medidas del color utilizados en las artes
graficas.
CE1.1 Describir los espacios cromaticos: RGB, CMYK, HSB, CIE Lab.
CE1.2 Describir los aparatos de medida utilizados en el color: colorimetro,
brillbmetro, espectrofotometro.
CE1.3 Describir las distintas fuentes de iluminacion, temperatura de color y
condiciones de observacion.
CE1.4 A partir de las muestras de color:
— ldentificar los parametros de color: brillo, saturacién, tono e indice de
metameria.
— Representar los valores colorimétricos en los espacios cromaticos.
—  Evaluar las diferencias de color y su posibilidad de reproduccion en el
sistema grafico.
CE1.5 Manejar los utiles e instrumentos de mediciéon: higrometro, termémetro,
conductimetro, balanza de precisién, densimetro, viscosimetro y microscopio,
para obtener los valores de: humedad, temperatura, conductividad, densidad,
variaciones de dimensién de soportes, materiales y materias primas.
CE1.6 Describir los aparatos de medida utilizados en el color: colorimetro,
brillébmetro y espectrofotémetro.

C2: Analizar el proceso de control de calidad “tipo» mas significativo en cada fase del
proceso de Artes Graficas.
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CE2.1 Describir las fases y conceptos fundamentales de control de calidad en
fabricacion.
CE2.2 Describir de forma sucinta un proceso de control de recepcion.
CE2.3 Describir las fases de gestién y control de la calidad en el proceso de
produccién.
CE2.4 Describirlos instrumentos utilizados en el control de calidad: densitémetros,
colorimetros, tiras de control y aparatos de control en linea de produccion.
CE2.5 A partir de una prueba de preimpresién y teniendo en cuenta unos
estandares de impresion:
Realizar las medidas densitométricas y colorimétricas.
Valorar que la reproduccién de la gama de colores se adecue con los estandares
fijados.
CE2.6 A partir de un producto impreso y teniendo en cuenta unos estandares:
—  Seleccionar el instrumento de medicion.
— Realizar la calibracién del instrumento de medicién.
— Realizar mediciones densitométricas, colorimétricas, del «trapping»,
deslizamiento y equilibrio de grises.
—  Espacio cromatico.
— Realizar medidas sobre la tira de control.
—  Comprobar el ajuste con los estandares establecidos.
CE2.7 Describir las caracteristicas de calidad mas significativas de los
productos de:
— Encuadernacién y manipulados: valoracion subjetiva, marcas de corte,
huellas, sefales de registro, encolado.
— Resistencia al plegado.
— Resistencia al frote.
— Impresién: densidad, «trapping», ganancia de estampacion, equilibrio de
color, empastado, deslizamiento, registro.
—  Preimpresion: pruebas, estandares.
CE2.8 Comprobarelestadofinaldelimpresoyrelacionarlo conlas especificaciones
del manipulado.
CE2.9 Con el producto ya finalizado, evaluar la calidad obtenida, analizando el
proceso de obtencion del mismo.

Contenidos

1.

Calidad en los procesos graficos

— El control de calidad. Conceptos que intervienen.

— Elementos de control.

— Fases de control: recepcién de materiales, procesos y productos.

— Ensayos, instrumentos y mediciones mas caracteristicas.

— Calidad en preimpresion: ganancia de punto, equilibrio de grises y densidad.

— Variables de impresién (densidad de impresién, contraste, penetracion, fijado,
ganancia de estampacién, equilibrio de color y de grises).

— Areas de control en la impresion. Medicion.

— Calidad en postimpresion.

— Control visual de la encuadernacion y manipulados.

— Comprobacion de defectos del encuadernado y manipulados. La calidad en la
fabricacion.

— Normas ISO y UNE.

— Normas y estandares publicados por el Comité 54 de AENOR, relativos al
proceso grafico.

Color y su medicion
— Naturaleza de la luz.
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— Espectro electromagnético.

— Filosofia de la visién.

— Espacio cromatico.

— Factores que afectan a la percepcion del color.

— Teoria del color. Sintesis aditiva y sustractiva del color.

— Sistemas de representacion del color: MUNSELL, RGB, HSL, HSV, PANTONE,
CIE, CIE-Lab, GAFT.

— Instrumentos de medida del color: densitbmetros, colorimetros, brillémetros y
espectrofotometros.

— Evaluacion del color.

UNIDAD FORMATIVA 3

Denominacion: Prevencion de riesgos laborales y medioambientales en la industria
gréfica

Codigo: UF0509

Duracion: 30 horas

Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1y RP3
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar las medidas de prevencion y de seguridad de las instalaciones y de los
equipos de proteccion individual y colectivos, contenidas en los planes de seguridad de
las empresas del sector.
CE1.1 Especificar los aspectos de la normativa de prevenciéon y seguridad
relacionados con los riesgos derivados de la manipulacion de instalaciones y
equipos.
CE1.2 Identificar y evaluar los factores de riesgo y riesgos asociados.
CE1.3 Identificar los requerimientos de proteccién medioambiental derivados de
las actuaciones con productos contaminantes.
CE1.4 Describirlosrequerimientosdelas dreasdetrabajoylos procedimientos para
su preparacion, determinando los riesgos laborales especificos correspondientes
y sus medidas correctoras.
CE1.5 Analizar los requerimientos de primeros auxilios en diferentes supuestos
de accidentes.
CE1.6 Definir los derechos y deberes del empleado y de la empresa en materia
de prevencién y seguridad.

C2: Aplicar el plan de seguridad analizando las medidas de prevencion, seguridad y
proteccion medioambiental de la empresa.
CE2.1 Aplicar medidas preventivas y correctoras ante los riesgos detectados,
incluyendo seleccién, conservacion y correcta utilizacion de los equipos de
proteccion individual y colectiva.
CE2.2 Aplicarlos protocolos de actuacion ante posibles emergencias, tales como:
— ldentificar a las personas encargadas de tareas especificas.
— Informar de las disfunciones y de los casos peligrosos observados.
— Proceder alaevacuacion de los edificios con arreglo a los procedimientos
establecidos, en caso de emergencia.
CE2.3 Adoptar las medidas sanitarias basicas, técnicas de primeros auxilios y
traslado de accidentados en diferentes supuestos de accidentes.
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C3: Identificar los principales riesgos medioambientales del sector de las industrias
gréficas.
CE3.1 Describir los procesos de artes graficas donde se generan residuos o
pueden tener riesgos e incidencias medioambientales.
CE3.2 Identificar los principales residuos y su tratamiento para evitar un impacto
medioambiental.
CE3.3 Aplicar buenas practicas medioambientales en los procesos, en los
consumos Y en los recursos.

Contenidos

1. Conceptos basicos sobre seguridad y salud en el trabajo
— El trabajo y la salud.
— Los riesgos profesionales.
— Factores de riesgo.
— Consecuencias y dafos derivados del trabajo:
— Accidente de trabajo.
— Enfermedad profesional.
— Otras patologias derivadas del trabajo.
— Repercusiones econémicas y de funcionamiento.
— Marco normativo basico en materia de prevencién de riesgos laborales.
— Organismos publicos relacionados con la seguridad y salud en el trabajo.

2. Riesgos generales, su prevenciony actuaciones de emergenciay evacuacion
— Riesgos en el manejo de herramientas y equipos.
— Riesgos en la manipulacién de sistemas e instalaciones.
— Riesgos en el almacenamiento y transporte de cargas.
— Riesgos asociados al medio de trabajo.
— Riesgos derivados de la carga de trabajo.
— La proteccién de la seguridad y salud de los trabajadores.
— Tipos de accidentes.
— Evaluacion primaria del accidentado.
— Primeros auxilios.
— Socorrismo.
— Situaciones de emergencia.
— Planes de emergencia y evacuacion.
— Informacién de apoyo para la actuacion de emergencias.

3. Riesgos especificos en la Industria Grafica
— Buenas practicas medioambientales en la Industria Grafica.
— Recursos de los materiales utilizados.
— Residuos que se generan.
— Acciones con impacto medioambiental.
— Gestion de los recursos.
— Gestidn de la contaminacion y los residuos.

Orientaciones metodolégicas
Para acceder a la unidad formativa 3 debe haberse superado la unidad formativa 1y 2.
Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafia este anexo.
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MODULO FORMATIVO 2

Denominacién: Materias primas y productos auxiliares en procesos de transformacion
de papel, cartdn y otros materiales

Codigo: MF1335_2
Nivel de cualificacion profesional: 2
Asociado a la Unidad de Competencia:

UC1335_2 Preparar las materias primas y los productos auxiliares para la
transformacion de papel, carton y otros materiales

Duracion: 90 horas
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Interpretar diferentes érdenes de trabajo discriminando los componentes,
instrucciones y especificaciones propias de modelos y maquetas relacionadas con
la preparacion de materias primas, productos auxiliares y materiales intermedios
utilizados en los procesos de transformacion de papel, carton y otros materiales.
CE1.1 Identificar los elementos que componen una orden de produccion
de un producto a transformar y describir las instrucciones relacionadas con la
preparacion materias primas, productos auxiliares y materiales intermedios para la
transformacion de papel, carton y otros materiales que aparecen en ella.
CE1.2 Identificar diferentes modelos de productos para la transformacion
que normalmente se adjuntan con las ordenes de produccién y reconocer las
instrucciones que aparezcan anotadas.
CE1.3 Partiendo de la maqueta, prueba o cualquier otro producto que sirva de
modelo, conseguir localizar e identificar las materias primas y productos auxiliares
de acuerdo con las indicaciones de la una orden de trabajo propuesta como
ejemplo.
CE1.4 En un ejercicio practico y a partir de diferentes productos transformados,
identificar la informacién relativa a los soportes, sistemas de unién o soldado,
parametros de conversion, tintas y otros, verificando que cumplen las normas o
estandares de calidad.
CE1.5 En un supuesto practico, identificar las informaciones técnicas y de
produccion para la preparacion de las materias primas a emplear: papeles,
cartones, plasticos, colas, adhesivos, tinta, fotopolimeros, alambres de cosido y
otros.
CE1.6 En un supuesto practico para un proceso simulado de la transformacion
de papel, cartdn y otros materiales, a partir de una orden de produccion dada:

— Comprobar que la orden de producciéon consta de los elementos
necesarios para todo el proceso de transformacion.

—  Verificar que estan recogidos todos los datos necesarios para la correcta
preparacion de las materias primas, productos auxiliares y materiales
intermedios que intervienen en el proceso: papeles, cartones, plasticos,
colas, adhesivos, tinta, fotopolimeros, alambres de cosido y otros.

— Realizar una secuenciacion del proceso de transformacién de papel,
carton y otros materiales mediante la interpretacion de la orden de
trabajo dada.
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C2: Valorar el comportamiento de los productos auxiliares y materiales intermedios
utilizados en los procesos de transformacion de papel, cartdon y otros materiales,
relacionandolos con su aplicacién.
CE2.1 Diferenciar y describir las propiedades de los materiales y productos
utilizados en los procesos de transformacion de papel, carton y otros materiales.
CE2.2 Mediante ejemplos practicos, identificar distintas formas impresoras y su
aplicacién en los procesos de transformacion de papel, cartén y otros materiales.
CE2.3 A partir de una orden de trabajo dada, realizar un supuesto en el que se
elijan las colas y adhesivos apropiados para el producto a transformar.
CE2.4 En un caso practico debidamente caracterizado, medir las condiciones
ambientales de un taller e interpretar correctamente las especificaciones técnicas
ajustando los parametros de utilizacién, temperatura y cantidad al tipo de materiales
que se transformaran.
CE2.5 Determinar los factores que hacen que unas materias primas sean
compatibles con cada trabajo a realizar.
CE2.6 En un caso practico, comprobar que unas materias primas dadas son
coherentes y compatibles con el producto grafico a convertir.
CE2.7 Relacionar propiedades fisico-quimicas de las materias primas como
colas y adhesivos con los distintos aditivos aplicables para modificar dichas
propiedades.
CE2.8 En un supuesto practico debidamente caracterizado:

— Estimar la cantidad de colas necesarias para que los depédsitos se
mantengan en los valores necesarios que permita el suministro constante
al sistema.

— Ajustar las propiedades fisico-quimicas de colas y adhesivos, afiadiendo
aditivos hasta conseguir valores 6ptimos de funcionamiento en maquinas,
segun instrucciones de aplicacion.

CE2.9 En un supuesto practico, en el que se utilicen ordenes de trabajo en las
que sea necesario utilizar distintos sistemas de impresion:

— ldentificar las formas impresoras, y sus caracteristicas de calidad y
buena utilizacién, identificando defectos tales como: golpes, araiazos,
restos de tinta, polvo y otros, tanto en las zonas imagen como en la no
imagen.

—  Preparar la tinta para que la viscosidad, temperatura y otras propiedades
se ajusten a los parametros previstos de utilizacion segun el proceso
donde se vaya a utilizar: tipo de impresion, tipo de soporte, acabado
requerido u otros.

CE2.10 En un supuesto practico en el que se manejen formularios de registro de
trazabilidad de los materiales empleados durante el proceso de transformacion:
colas, alambre, tintas y otros realizar los registros previstos en los procedimientos
de una supuesta empresa.

CE2.11 Identificar las normas de seguridad especificadas en el plan de
prevencion de riesgos laborales y de proteccion ambiental de una empresa real
de forma que en un supuesto practico, los residuos generados en la preparacion
de las materias primas se traten siguiendo las indicaciones del plan de prevencion
de riesgos laborales y de proteccién ambiental vigente.

C3: Valorar las caracteristicas de los soportes papeleros y plasticos respecto al
proceso de transformacion, mediante ensayos fisico-quimicos.
CE3.1 Describir las caracteristicas y propiedades de los distintos soportes a
transformar y relacionar las con los procesos de transformacién, valorando la
compatibilidad entre ellos.
CE3.2 En el laboratorio de materias primas y materiales, realizar pruebas para la
correcta utilizacion de los aparatos de medida de las propiedades de los soportes.
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CE3.3 Medir la temperatura, humedad relativa y otras caracteristicas de los
soportes papeleros: papel y carton comprobando que sus valores estén dentro de
los margenes de tolerancia establecidos.

CE3.4 Medir el espesor, electricidad estatica, rigidez, flexibilidad y otras
caracteristicas de los soportes plasticos y otros, asi como los tratamientos
superficiales, comprobando que sus valores estén dentro de los margenes de
tolerancia establecidos.

C4: Preparar las diferentes materias primas utilizadas en los principales procesos de
transformacion de papel, cartén, plasticos u otros, aplicando las normas de calidad y
seguridad propias del proceso.
CE4.1 Describir las normas de calidad y seguridad aplicables a las materias
primas y materiales utilizados en sistemas de transformacién de productos
gréficos.
CE4.2 A partir de unos materiales dados, comprobar que las dimensiones,
la cantidad y la calidad del soporte a transformar se corresponden con las
especificaciones de la orden de trabajo.
CE4.3 En un ejercicio practico y a partir de una orden de trabajo dada, airear
e igualar el soporte formateado rompiendo la adherencia de las hojas y apilarlo
siguiendo las indicaciones recibidas o establecidas en la orden de trabajo.
CE4.4 Identificar los posibles defectos que se pueden producir en la impresion
de materiales intermedios, troquelados, hendidos y otros, asi como sus posibles
causas y consecuencias.
CE4.5 A partir de unos materiales intermedios, previamente impresos o
troquelados:
— Revisar y comprobar la ausencia de defectos en la fase de impresion, la
correccion del troquelado, la posicion y calidad de los hendidos y otros.
— Registrar los datos sobre un informe a fin de tomar las medidas
correctoras oportunas.
CE4.6 Describiry relacionar posibles defectos de los soportes con las dificultades
que pueden ocasionar en la produccion segun los procesos de transformacion
posteriores indicados.
CE4.7 Tomando ejemplos reales, identificar en los soportes a convertir, posibles
defectos tales como: golpes, cortes, curvatura u otros defectos que dificulten la
produccion.
CE4.8 Identificar e interpretar las normas de seguridad especificadas en el plan
de prevencioén de riesgos laborales y de proteccion ambiental para las operaciones
de preparacion y control de los soportes a transformar.

Contenidos

1. Instrucciones técnicas y de produccién en procesos de transformacion de
papel, cartéon y otros materiales
— Orden de produccion:
Informacién técnica.
Datos especificos de calidad.
Instrucciones de produccion.
— Secuencializacion de proceso.
Maquetas, planos y modelos. Instrucciones especiales.
Trazabilidad de los productos y materiales.
Informacién técnica y de produccion de materias primas:
— Papeles, cartones.
— Plasticos, colas, adhesivos,
— Tinta, fotopolimeros, alambres de cosido.
Informacién técnica y de produccion de productos auxiliares.
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— Grabados, Troqueles.
— Embalajes, Sistemas de contracolado de los materiales.
— Tipos de granzas, colas, adhesivos y acabados.

— Sistemas de identificacion de pedidos en planta.

2. Preparacion de materias primas en procesos de transformacién de papel,
carton y materiales laminados y contracolados
— Identificacion de materias papeleras:
— Direccion de fibra.
— Composicion fibras. Tipos.
— Especialidades.
— Aplicaciones: alimentarias, packaging, editorial, farmacia.
— Soportes de carton. Tipos y propiedades:
— Tipos de soporte: en hojas o en bobinas, Estucados, No estucados, kraft,
flutting, reciclados.
— Propiedades: gramaje, rigidez, espesor.
— Soportes plasticos. Tipos y propiedades:
— Tipos de peliculas: Alta densidad, Baja densidad.
— Propiedades: espesor, galga, gramaje, rigidez, electricidad estatica.
— Soportes laminados y contracolados.
— Sistemas de unién o soldado.
— Parametros de conversion.
— Propiedades producto final.
— Tipos de cartén ondulado.
— Medidas estandar de pliegos, cajas, bolsas, sobres.
— Parametros a controlar en las materias primas:
— Gramaje.
Espesor.
Cantidad.
Dimensiones.
— Rigidez.
— Calculo de cantidades y mermas.

3. Preparacion de los productos auxiliares para los procesos de transformaciéon
de papel, cartéon y otros materiales en condiciones de seguridad.
— Manejo e identificacion de productos auxiliares.
— Colas blancas.
— Propiedades de aplicacion.
— Adecuacioén al soporte.
— Temperatura de aplicacién
— Tiempo de secado.
— Limpieza.
— Viscosidad, contenido en sélidos.
— Colas termofusibles, Hotmelts.
— Propiedades de aplicacion.
— Adecuacioén al soporte.
— Temperatura de aplicacion.
— Tiempo de secado.
— Limpieza.
— Viscosidad.
— Barnices.
— Tipos de barniz: al agua, sobreimpresién, UV, IR.
— Aplicacion con reservas.
— Aditivos especiales
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— Peliculas hotstamping y grabados.
— Aplicaciones segun superficies, peliculas hotstamping.
— Grabados: materiales, sistemas de fijacion y registro.
— Grabados de stamping y relieve, profundidad y diferencias.
— Forros:
— Tipos de materiales.
— Aplicaciones.
— Troqueles.
— Tipos de fleje de corte, hendido y serretas.
— Tipos de gomas.
— Puntos de ataque.
— Expulsores.
— Materiales de ventana:
- PP, PE, PVC.
— Hilo, alambre y grapas.

4. Comportamiento de los materiales en relacion a los procesos de
transformacion de papel, carton y otros materiales.
— Propiedades de los materiales y los productos semielaborados.
— Formas impresoras y su aplicacion en el proceso de transformacion:
— Offset, Flexografia, Huecograbado, Serigrafia, Digital.
Condiciones ambientales de trabajo. Temperatura y humedad.
Compatibilidad de los materiales con los procesos de transformacioén:
— Por tipo de soporte: poroso (papelero, no papelero), no poroso (plastico,
aluminio).
— Por sistema de impresion: Flexografia, Offset, Huecograbado, Serigrafia y
Digital.
— Por tipo de acabado: barnizado UV, IR, acuoso. Plastificado. Estampado
en caliente. Contracolado. Engomado.
Aplicacion de colas y adhesivos:
— Temperatura, viscosidad y tiempo de secado.
— Seleccion de adhesivos. Manuales de utilizacion.
Seleccién peliculas estampado en caliente segun soporte.
Caracteristicas de grabados para relieve y estampacion en caliente.
— Tipos de grabado y materiales.
— Sistemas de sujecion.

5. Control de calidad y proteccion ambiental de las materias primas y productos
auxiliares en procesos de transformacion de papel, carton y otros materiales.
— Estandares de calidad. Ensayos de laboratorio.
Tipos de defectos: mayores, menores y criticos.
Muestreo. Aplicacion de la MIL-STD 105.
Aparatos y equipos de laboratorio de ensayos. Manejo y caracteristicas
técnicas:
— Termémetro.
— Balanza de precision.
— Viscosimetro.
—  Micrémetro.
—  Flexémetro.
— Higrometro.
Valores de trabajo. Margenes de tolerancia.
Determinacion de propiedades fisico-quimicas de los soportes papeleros:
— Gramaje.
— Espesor.
—  Porosidad.
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—  Lisura.
— Rigidez.
Resistencia al frote y a la luz de: tintas, barnices, colas y adhesivos.
Parametros y defectos a controlar en los soportes que dificultan la produccién:
— Observacién de defectos : golpes, arafazos y deformaciones.
— Medidas y calidades.
— Estimacién de cantidades.
Comprobaciones visuales: correcto troquelado, posicion, registro, calidad de
los hendidos.
Valores de trabajo. Margenes de tolerancia.

6. Planes de seguridad y de proteccion medio ambiental en los procesos de
preparacion de materias primas y auxiliares.
— Normativa de seguridad, salud y proteccién medio ambiental en los procesos
de preparaciéon de materias primas y productos auxiliares.
— Planes y normas de seguridad e higiene.
— Gestién/Tratamiento de residuos.
— Identificacion de riesgos laborales. Factores implicados.
— Identificacion de riesgos ambientales. Elementos contaminantes.
— Etiquetado de productos. Identificacion de peligrosidad por etiquetado:
explosivos, inflamables, comburentes, corrosivos y téxicos.
— Almacenamiento de los productos.
— Equipos de proteccién individual. Tipos y caracteristicas.
— Planes de actuacion en situaciones de riesgo o emergencia.
— Toxicidad de los productos: disolventes y desengrasantes.

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafia este anexo.

MODULO FORMATIVO 3

Denominacion: Preparacion de lineas de elaboracion de envases, embalajes y
articulos de papeleria

Codigo: MF1339_2
Nivel de cualificacion profesional: 2
Asociado a la Unidad de Competencia:

UC1339_2 Preparar las lineas de elaboracién de envases, embalajes y articulos de
papeleria

Duracion: 80 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Determinar las particularidades de las diferentes lineas de elaboracion de
envases, embalajes y articulos de papeleria en relacion a las caracteristicas, formato

y naturaleza de los distintos soportes y segun los diferentes tipos de unidades que
pueden formarlas.
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CE1.1 lIdentificar los distintos tipos de maquinas y lineas de produccién que se
pueden utilizar en los procesos de elaboracion de envases, embalajes y articulos
de papeleria, diferenciando las unidades que las configuran.

CE1.2 Relacionar las caracteristicas estructurales de los posibles envases,
embalajes y articulos de papeleria a elaborar, con los mecanismos fijos o
intercambiables y las necesidades del proceso.

CE1.3 Describir los mecanismos y elementos de las lineas de elaboracion
de envases, embalajes y articulos de papeleria mas comunes: plegadora-
engomadora, «printer-slotter», «case-maker», maquinas de sobres, maquinas de
bolsas, maquinas de cuadernos y otras que influyen en la calidad de los procesos
identificando la funcionalidad de cada uno de ellos.

CE1.4 Reconocer la configuracion bésica que deben tener diferentes lineas
de elaboracién de envases, embalajes y articulos de papeleria mas comunes:
plegadora-engomadora, «printer-slotter», «case-maker», maquinas de sobres,
maquinas de bolsas, maquinas de cuadernos y otras segun la naturaleza y
disposicion del soporte: soportes papeleros, soportes plasticos y materiales
complejos en pliegos y en bobina.

CE1.5 Describir las posibilidades de reestructuracion que ofrecen los elementos
que configuran diferentes lineas de elaboracién de envases, embalajes y articulos
de papeleria.

C2: Determinar la funcionalidad de distintos utiles y elementos intercambiables, a partir
de realizar diferentes acoplamientos en lineas de elaboracién de envases, embalajes
y articulos de papeleria.
CE2.1 Identificar las instrucciones que se incluyen en varias 6rdenes de trabajo
dadas relacionadas con la seleccién de utiles y elementos intercambiables para
una supuesta produccion.
CE2.2 Interpretar correctamente los manuales de utilizacion de los utiles y
elementos intercambiables.
CE2.3 Identificar los diferentes utiles y elementos intercambiables que pueden
acoplarse en lineas de envases, embalajes y articulos de papeleria.
CE2.4 Relacionar los utiles y elementos intercambiables con la funcionalidad y
los envases, embalajes y articulos de papeleria que se quieren obtener.
CE2.5 Endiferentes casos practicos, debidamente caracterizados, y teniendo en
cuenta el envase, embalaje o articulo de papeleria a elaborar:

— Analizar las caracteristicas estructurales del envase, embalaje o articulo
de papeleria a elaborar y determinar la necesidad del uso de utiles y
otros elementos intercambiables a acoplar en la maquina.

— Acoplar los utiles y otros elementos intercambiables en la linea de
elaboraciéon de envases, embalajes y articulos de papeleria: correas,
poleas, cuchillas, espadas, rodillos cuellos formadores, inyectores,
grapadoras, fotocélulas y otros verificando su funcionalidad.

— Manipular los utiles y otros elementos intercambiables en su colocacién
y en el posterior almacenado de forma que se protejan adecuadamente
y se eviten dafios o deterioros, registrando correctamente su utilizacion.

— Realizartodaslas operaciones aplicandola normativa sobre prevencionde
riesgos vinculados al acoplamiento de utiles y elementos intercambiables
de lineas de elaboracién de envases, embalajes y articulos de papeleria.

C3: Configurar sistemas electrénicos de control de diferentes lineas de elaboracion
envases, embalajes y articulos de papeleria a partir de distintas indicaciones de
ordenes de trabajo.
CE3.1 Describir diferentes sistemas y paneles de control utilizados en lineas de
elaboracién de envases, embalajes y articulos de papeleria.
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CE3.2 Identificar los elementos que se modifican en las lineas de elaboracion
de envases, embalajes y articulos de papeleria al introducir datos en los sistemas
electronicos de control y relacionarlos con los valores introducidos.

CE3.3 En diferentes casos practicos, debidamente caracterizados, de
configuracién de sistemas electronicos de control de lineas de elaboracion
de envases, embalajes y articulos de papeleria mas comunes: plegadora-
engomadora, «printer-slotter», «case-maker», maquinas de sobres, maquinas de
bolsas, maquinas de cuadernos y otras:

— Verificar que las instrucciones técnicas relativas al producto que
aparecen en una orden de trabajo dada: soporte, formato, lineas de
hendido, lineas de corte y otros, son ejecutables y coinciden con los
materiales definidos.

— Introducir los datos en el sistema electrénico de control siguiendo el
orden establecido, las indicaciones de una orden de trabajo dada y los
parametros especificos de los materiales a transformar.

— Revisar que se han realizado correctamente los ajustes en los elementos
de las lineas de elaboracién de envases, embalajes y articulos de
papeleria tras la validacion de los datos introducidos en el sistema
electrénico de control.

C4: Interpretar planos acotados, diagramas, esquemas y otras representaciones de
diferentes envases, embalajes y articulos de papeleria a transformar, identificando
cada una de las lineas y de los elementos que los integran.
CE4.1 Identificar las diferentes formas de representar las lineas de corte,
anchos y profundidades de los hendidos, relieves, lineas de plegado, posicion
de las grapas, zonas de aplicacion de colas, posicién del sellado y otros en la
representacion grafica de productos: planos acotados, diagramas, esquemas y
otras representaciones.
CE4.2 A partir de diferentes planos acotados, diagramas, esquemas y otras
representaciones de diferentes envases, embalajes y articulos de papeleria
dados, relacionar las indicaciones que aparecen con los utiles que deben utilizarse
y los procesos de elaboracion por los que debe pasar.
CE4.3 En un caso practico debidamente caracterizado y a partir de unas
instrucciones dadas y de un producto dado:

— Representar graficamente las lineas de corte y hendido del producto
indicando las medidas exactas de cada uno ellos, utilizando las lineas
de marcado convencionales.

— Indicar las zonas de aplicacion de colas, de grapas y la posicion del
sellado del producto.

C5: Operar en distintos mecanismos de prealimentacién y alimentacién de materiales
de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria adaptandolos a un
soporte y a diferentes necesidades de transformacién dadas.
CES5.1  Identificar los diferentes sistemas de prealimentacion y alimentacion
de materiales que se utilizan en lineas de elaboracién de envases, embalajes y
articulos de papeleria y relacionarlos con las caracteristicas, formato y naturaleza
de los soportes de unos productos dados.
CEb5.2 Relacionar las caracteristicas de los soportes con los ajustes de los
elementos de los sistemas de prealimentacién y alimentacién: grupo neumatico,
cabezal de alimentacién, elementos de transporte u otros.
CE5.3 lIdentificar los defectos mas comunes derivados de una incorrecta
preparacion de los mecanismos de alimentacién indicando las posibles soluciones.
CE54 En diferentes casos practicos, debidamente caracterizados, de
preparaciéon de los mecanismos de alimentacion de lineas de elaboracién de
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envases, embalajes y articulos de papeleria partiendo de soportes en pliegos y
en bobinas:

—  Comprobar y revisar el correcto funcionamiento de todos los dispositivos
de los mecanismos de prealimentacion y alimentacion, corrigiendo las
anomalias que encuentre.

— Ajustar los elementos de los sistemas de prealimentacion y alimentacion:
grupo neumdtico, cabezal de alimentacién, elementos de transporte
u otros segun las caracteristicas del material dado: tipo de soporte,
gramaje, formato, disposicion y otras.

— Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion
deriesgos vinculados a la preparacion de los mecanismos de alimentacién
en lineas de elaboracion envases, embalajes y articulos de papeleria.

C6: Regular unidades de impresién, estampacion, marcado y/o troquelado en
diferentes lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria
mediante operaciones mecdnicas o electronicas, asegurando la correcta impresion o
troquelado en diferentes situaciones.
CE6.1 Describir los distintos sistemas utilizados para la impresién y troquelado
en lineas de elaboracién de envases, embalajes y articulos de papeleria asi como
sus caracteristicas y funcionalidad.
CE6.2 Definir los diferentes sistemas de impresién, estampacién, marcado y
troquelado que pueden incluirse en lineas de elaboracion de envases, embalajes
y articulos de papeleria y relacionarlos con los requerimientos de los soportes de
unos productos dados.
CE6.3 Detallar los procedimientos a seguir para la preparacién y puesta en
marcha de los sistemas de impresién, estampacion y troquelado utilizados en los
procesos de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria.
CE6.4 En diferentes casos practicos de preparacién de los mecanismos de
impresion, estampacion y troquelado de lineas de elaboracion de envases,
embalajes y articulos de papeleria, debidamente caracterizados:

—  Colocar las formas impresoras y los elementos de troquelado en registro,
en el orden adecuado, segun las especificaciones establecidas en las
indicaciones dadas.

— En el caso de estampaciones en caliente, realizar la colocacion vy
el avance de la pelicula de estampacién en funcion de la ubicacion y
superficie de la estampacioén, consiguiendo el mejor aprovechamiento de
la pelicula.

— Regular la temperatura y la presion de la pletina de estampacién segun
las especificaciones técnicas de la pelicula de estampacion, la superficie
y el material a estampar.

— Ajustar los mecanismos de presién segun los requerimientos técnicos
del material a imprimir y el producto final.

— Ajustar los mecanismos de entintado segun lo exijan las caracteristicas
de la tinta, el material a imprimir y la zona de impresion.

— Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion
de riesgos vinculados a la preparaciéon de las unidades de impresién y
troquelado en lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos
de papeleria.

C7: Regular unidades de predoblado y doblado en diferentes lineas de elaboracion
de envases, embalajes y articulos de papeleria adaptandolos a las necesidades de
distintos soportes y segun los diferentes productos a convertir.
CE7.1 Describir el funcionamiento de las unidades de doblado en lineas de
elaboracién de envases, embalajes y articulos de papeleria.
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CE7.2 Describir los posibles defectos que se producen en los sistemas de
doblado, relacionandolos con los ajustes mecanicos de los mismos.

CE7.3 En un caso practico de preparaciéon de las unidades de predoblado y
doblado de lineas de elaboracién de envases, embalajes y articulos de papeleria,
debidamente caracterizados:

— Posicionar las guias de entrada y paso del producto, que facilitan el
doblado, comprobando que la entrada del producto se hace sin incidentes
ni anomalias.

— Ajustar los dispositivos de transporte midiendo los espesores y otras
caracteristicas de los materiales a convertir para que pasen correctamente
por la unidad dobladora.

— Ajustar los elementos de la unidad de doblado de manera que el doblado
se produzca sobre las marcas de hendido establecidas en el soporte.

— Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion
de riesgos vinculados a la preparacién de las unidades de predoblado y
doblado en lineas de elaboracién de envases, embalajes y articulos de
papeleria.

C8: Regular las diferentes unidades de unidbn de materiales: encoladoras,
termoselladoras, grapadoras u otras, segun las caracteristicas del soporte y las
necesidades de determinados envases, embalajes y articulos de papeleria dados.
CE8.1 Diferenciar los sistemas de unién de materiales que se utilizan en lineas de
elaboracién envases, embalajes y articulos de papeleria: unidades encoladoras,
unidades termoselladoras, unidades de grapado u otras valorando su idoneidad
segun las caracteristicas del soporte y las necesidades de unos productos dados.
CES8.2 Identificar y describir el funcionamiento de los distintos mecanismos y
dispositivos de aplicacién de cada unos de los sistemas de unién utilizados en
lineas de elaboracién de envases, embalajes y articulos de papeleria.
CE8.3 Explicar las diferentes posibilidades de unién de los diferentes soportes
papeleros y soportes no papeleros.
CE8.4 Identificar los parametros que determinan las necesidades de uniéon de los
diferentes materiales para su transformacion en envases, embalajes y articulos de
papeleria.
CE8.5 Relacionar los posibles defectos en la unién de los materiales de diferentes
envases, embalajes y articulos de papeleria con las posibles causas y soluciones
de los mismos.
CE8.6 Relacionar las velocidades de produccion con las limitaciones de los
dispositivos de union.
CE8.7 En diferentes casos practicos, debidamente caracterizados, de
preparacion de diferentes unidades de unién de materiales en lineas de elaboracion
de envases, embalajes y articulos de papeleria:

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

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

—  Verificar los sistemas de grapado comprobando la coherencia con el
material a grapar, la calidad y colocacion del alambre o de la grapa, su
correcto aprovisionamiento y otros parametros.

— Posicionary ajustar los dispositivos de aplicacion de cola, los dispositivos
termoselladores, los dispositivos de grapado y/u otros segun las zonas,
de aplicacion, las caracteristicas del material y segun las instrucciones
dadas.

—  Comprobar la sincronizacién de las unidades de unién de los materiales
a transformar para que cumplan con los requisitos de velocidad y calidad.
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— Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion
de riesgos vinculados a la preparacién de las unidades de unién de
materiales en lineas de elaboracién envases, embalajes y articulos de
papeleria.

C9: Regular unidades de salida en lineas de elaboracion de envases, embalajes y
articulos de papeleria adaptandolas al tipo de producto y al material a emplear.
CE9.1 Relacionar las diferentes unidades de salida de envases, embalajes y
articulos de papeleria que se utilizan en las diferentes lineas de transformacion
relacionandolas con los distintos soportes y las necesidades de unos productos
dados.
CE9.2 Describir el funcionamiento de los distintos elementos y dispositivos
de salida en lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de
papeleria.
CE9.3 Enumerar los posibles defectos que se producen en los sistemas de
union, relacionandolos con los ajustes de las unidades correspondientes.
CE9.4 En diferentes casos practicos de preparacion de unidades de salida en
lineas elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria, debidamente
caracterizados:

— Ajustar y regular los mecanismos de salida para distintos envases,
embalajes y articulos de papeleria, con las indicaciones dadas en
relacién a la productividad y calidad.

— Regularlos sistemas de deteccion y evacuacion de productos defectuosos
siguiendo las pautas y las especificaciones de calidad establecidas en
una orden de trabajo dada.

— Ajustar los dispositivos contadores de producto acabado, comprobando
su correcto funcionamiento.

—  Configurar los sistemas de formacién de paquetes de producto acabado,
atadoras, retractiladoras u otras segun las caracteristicas del sistema
utilizado, el producto y siguiendo las indicaciones de una orden de
trabajo dada.

— Ajustar los dispositivos de apilado, paletizado u otros dispositivos de la
salida, segun el tamafio y el tipo de producto acabado, siguiendo las
indicaciones de una orden de trabajo dada.

— Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevenciéon
de riesgos vinculados a la preparacion de las unidades de salida de los
materiales en lineas de elaboracién de envases, embalajes y articulos
de papeleria.

Contenidos

1. Equipos y maquinas para la elaboracion de envases, embalajes y articulos
de papeleria
— Tipos y caracteristicas técnicas de las maquinas:
— Plegadora-engomadora.
— Slotter.
—  Printer-slotter con plegadora y formador de paquetes.
— Case-maker.
— Maquinas de sobres.
— Maquina plegadora-engomadora para estuches.
— Maquinas de bolsas.
— Maquinas de cuadernos, libretas y bloques.
— Maquina de tubos, mandriles y fondos para sacos.
— Maquina cosedora y grapadora.
— Maquinas en linea, semiautomaticas y manuales.
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— Mantenimiento de las maquinas:
Pautas de trabajos de mantenimiento: correctivo, preventivo y predictivo.
Dispositivos e indicadores de funcionamiento.
Control de los elementos de seguridad.
Procedimientos de limpieza.
— Dispositivos de entrada:
— Alimentacién en bobina: sistemas prealimentacién, empalmadota, grupo
neumatico.
— Alimentacién en hojas o pliegos: cabezal alimentacion; elementos de
transporte, ufias, pinzas, rodetes; elementos de ajuste, fotocélulas.
— Dispositivos de salida:
— Cintas acumuladoras.
— Embandejadoras.
— Formador de paquetes. Encajadoras: lateral, superior o inferior.
— Separador. Contador.
— Sistemas de marcaje, codificadoras.
— Formadora envasadora (wrap around).
— Paletizadora.
— Parametros de control segun el tipo de maquina/producto:
Sistema de unién o pegado.
Cantidad producida y cantidad agrupada.
Funcionalidad del producto.
Etiquetado, marcado y/o codificado.
Velocidad de salida.
— Normas de seguridad en el manejo de maquinas para la elaboracién de
envases, embalajes y articulos de papeleria.
— Medios y equipos de proteccion individual en el manejo de maquinas para la
elaboracién de envases, embalajes y articulos de papeleria.
— Sistemas de prevencion y proteccién del medio ambiente en el manejo
de maquinas para la elaboracién de envases, embalajes y articulos de
papeleria.

2. Configuraciones y adaptaciones de lineas de elaboracion de envases,
embalajes y articulos de papeleria segin soportes y productos
— Lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria. Tipos
y caracteristicas:
— Lineas a partir de pliegos o formas individuales.
— Lineas a partir de bobinas.
— Moédulos electrénicos de control:
— Introduccién de datos
— Fichas técnicas.
— Elementos auxiliares:
— De aire comprimido.
— De agua de refrigeracion.
— Depositos encoladores frios y calientes.
— Sistemas de impresion, estampacién, marcado o troquelado de lineas de
elaboracién de envases, embalajes y articulos de papeleria.
— Sistemas de unién de materiales:
— Poroso-poroso.
— Poroso-no poroso.
— No poroso-no poroso.
— Adaptacion y regulacion de utiles y elementos intercambiables:
— Correas, poleas, cintas, cuchillas, espadas, rodillos.
— Inyectores, embudos, formadores.
— Fotocélulas, sincros, pinzas.
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Funcionalidad de los utiles y elementos intercambiables.

Manipulacién y almacenado de utiles y elementos intercambiables.

Normas de seguridad en el manejo de utiles y elementos intercambiables para
la elaboracién de envases, embalajes y articulos de papeleria.

Medios y equipos de proteccion individual en el manejo de utiles y elementos
intercambiables para la elaboracién de envases, embalajes y articulos de
papeleria.

Sistemas de prevencién y proteccién del medio ambiente en el manejo de
utiles y elementos intercambiables para la elaboracion de envases, embalajes
y articulos de papeleria.

3. Interpretacion de planos, esquemas y maquetas de distintos tipos de
envases, embalajes y articulos de papeleria a transformar

Caracteristicas estructurales de los envases, embalajes y articulos de
papeleria:

— Resistencia a la compresién y a la cizalladura.

Solidez a la luz, al vapor de agua, humedad.

Rigidez, elasticidad.

— Opacidad, transparencia.

Interpretacion de especificaciones técnicas correspondientes a:

— Medidas en planos acotados.

— Lineas de corte y hendidos

— Zonas de aplicacion de colas

— Esquemas y maquetas del posicionado del producto

— Zona de aplicacion de grapas.

— Posicion del sellado del producto.

— Empaquetado y etiquetado.

Diagramas de procesos de elaboracion de envases, embalajes y articulos de
papeleria.

4. Regulacion de unidades de alimentacion en lineas de elaboracion de
envases, embalajes y articulos de papeleria

Alimentadores para soportes en bobina. Tipos y caracteristicas:
Sistemas de prealimentacion.

Empalmadoras.

— Grupo neumatico.

— Regulacion dispositivo de alimentacion.

Alimentadores para soportes en pliegos. Tipos y caracteristicas:

— Cabezal alimentacion.

— Regulacion elementos de transporte: palpador, ufias, pinzas, rodetes.
— Ajuste aspiracion y sopladores.

— Regulacion de fotocélulas.

— Ajuste segun formato.

— Ajuste segun tipo de soporte, espesor y gramaje; plastico, papel y cartén
Elementos de seguridad de las unidades de alimentacion.

Regulacién de equipos auxiliares:

— Encoladoras.

— Termoselladoras.

— Grapadoras.

— Cosedoras.

— Perforadoras.

— Codificadoras.

Normas de seguridad en la regulacion de unidades de alimentacién en lineas
de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria.
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Medios y equipos de proteccion individual en la regulacién de unidades de
alimentacion en lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de
papeleria.

Sistemas de prevencion y proteccidén del medio ambiente en la regulacion de
unidades de alimentacion en lineas de elaboracién de envases, embalajes y
articulos de papeleria.

5. Preparacion de las lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos
de papeleria

Interpretacion de érdenes de produccion:

— Datos especificos de calidad.

— Instrucciones de produccion.

Ajuste y configuracion de sistemas electrénicos de control:

— Fotocélulas de registro.

— Regulacion de velocidad y sincros de posicionado.

Regulaciéon y ajuste de las unidades de impresion, estampacion, marcado o
troquelado:

Cargador de pila plana.

Ajuste aspiracién, sopladores de aire.

Ajuste del troquel.

— Ajuste de los grabados.

Sistemas de entintado y mecanismos de estampacion:

— Registro.

Regulacién de las unidades de unién de materiales:

— Ajuste de paso, rascletas, velocidad grupo encoladores mecanicos.
— Ajuste de boquillas y temperaturas hotmelt.

— Cosido.

— Grapado.

— Espiral.

Regulacién unidades de doblado:

— Entrada de pliego.

— Hueco de presion.

Regulacién unidades de perforado:

— Forma del diente.

— Longitud de las ranuras.

Regulacién de unidades de salida:

Ajuste de cintas acumuladoras.

Embandejadoras.

Regulacion del formador de paquetes.

— Ajuste del separador.

Regulacién de elementos auxiliares:

— Profundidad del fresado: de polvo, recortadora.

— Presion entre rodillos, cintas.

— Corte: corte de trilateral, cuchillas, laser.

Normas de seguridad en la preparacién de las lineas de elaboracién de
envases, embalajes y articulos de papeleria.

Medios y equipos de proteccién individual en la preparacién de las lineas alimentacion
en lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria.
Sistemas de prevencion y proteccién del medio ambiente en la preparacion de
las lineas de elaboracién de envases, embalajes y articulos de papeleria.

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafia este anexo.
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MODULO FORMATIVO 4

Denominacion: Elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria
Codigo: MF1340_2

Nivel de cualificacion profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UC1340_2 Elaborar envases, embalajes y articulos de papeleria

Duracion: 80 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Realizar operaciones de puesta en marcha de diferentes lineas de elaboracién
de envases, embalajes y articulos de papeleria para obtener las primeras unidades
de productos transformados, valorando la calidad y proponiendo los ajustes precisos.
CE1.1 Describir las operaciones de puesta en marcha de diferentes lineas
de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria: plegadora-
engomadora, «printer-slotter», «case-maker», maquinas de sobres, maquinas de
bolsas, maquinas de cuadernos y otras, y las precauciones a tener en cuenta en
el proceso.
CE1.2 Explicar los parametros que deben controlarse durante la puesta
en marcha de las lineas de elaboracién de envases, embalajes y articulos de
papeleria: velocidad, sincronizacion de elementos, abastecimiento de productos y
materiales, funcionamiento de las unidades y otros.
CE1.3 A partir de diferentes muestras de envases, embalajes y articulos de
papeleria, identificar defectos tales como: falta de registro, defectos de impresion,
falta de paralelismo en cortes y hendidos, defectos en las uniones y otros.
CE1.4 Relacionar los defectos mas comunes que se producen en la obtencion
de las primeras pruebas con los ajustes necesarios a realizar.
CE1.5 A partir de diferentes supuestos, debidamente caracterizados, determinar
la velocidad 6ptima de producciéon en lineas de elaboracién de envases, embalajes
y articulos de papeleria, segun las caracteristicas del soporte, del producto y de
las instrucciones de una orden de trabajo dada.
CE1.6 En diferentes casos practicos, debidamente caracterizados, para la
obtencién de las primeras unidades de envases, embalajes y articulos de papeleria
con distintas materias primas, productos auxiliares y materiales intermedios:

— Suministrar y alimentar las lineas de elaboracién de envases, embalajes y
articulos de papeleria segun las instrucciones de la orden de trabajo dada,
evitando paradas innecesarias.

— Realizar la puesta en marcha de las lineas ajustando la velocidad a las
caracteristicas de los envases, embalajes o articulos de papeleria, y
controlando el correcto funcionamiento y sincronizacién de las diferentes
unidades siguiendo las instrucciones de la orden de trabajo dada.

— Inspeccionar los primeros envases, embalajes y articulos de papeleria
elaborados en la cantidad minima necesaria comprobando el formato o
tamafio del producto, el registro y la calidad de la impresion, los cortes,
hendidos y troquelados, la correcta unién de los materiales y la ausencia
de otros defectos.

— Realizar las correcciones y ajustes necesarios sobre los diferentes
elementos y mecanismos de la maquina: unidades de alimentacion,
unidades de impresidén, unidades de doblado, unidades de unién y
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unidades de salida del producto acabado, de forma que el envase,
embalaje o articulo de papeleria cumpla con los requerimientos de calidad
esperados.

— Confrontar finalmente el producto con los elementos de muestreo: planos,
bocetos, muestras autorizadas y especificaciones técnicas de una orden
de trabajo dada verificando la calidad del producto final.

— Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion
de riesgos vinculados a la puesta en marcha de lineas de elaboracion
envases, embalajes y articulos de papeleria.

C2: Elaborar envases, embalajes y articulos de papeleria de acuerdo a las instrucciones
de una orden de trabajo dada, supervisando los parametros del proceso.
CE2.1 Relacionar los diferentes procesos de elaboracion de envases, embalajes
y articulos de papeleria que deben sufrir los distintos productos que pueden
obtenerse.
CE2.2 Relacionar las velocidades de produccion con las limitaciones de
las diferentes unidades y dispositivos de las lineas: unidades de impresion,
estampacion o troquelado, unidades de unién u otras.
CE2.3 Interpretar los datos necesarios que aparecen en diferentes 6rdenes de
trabajo para la de elaboracién de envases, embalajes y articulos de papeleria.
CE2.4 A partir de diferentes supuestos debidamente caracterizados, identificar
las causas que puedan afectar a las indicaciones de productividad establecidas.
CE2.5 Valorar las condiciones ideales de formacién de paquetes, apilado,
paletizado e identificacién de los diferentes envases, embalajes y articulos de
papeleria al finalizar el proceso de transformacion.
CE2.6 En diferentes casos practicos de elaboraciéon de envases, embalajes y
articulos de papeleria en lineas, debidamente caracterizados:

— Controlar el proceso a pie de maquina observando el desarrollo de la
produccion en las distintas unidades de la linea de elaboracién de envases,
embalajes y articulos de papeleria.

— Mantener la velocidad de la linea dentro de los niveles establecidos en la
orden de trabajo dada.

— Controlar y supervisar los parametros de produccion del proceso,
comprobando que se mantiene dentro del margen establecido.

— Registrar los datos relativos al proceso: cantidad de ejemplares
transformados, tiempo empleado, incidencias y otras en el documento
dado para su posterior analisis.

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

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

CE2.7 En varios supuestos practicos, formar grupos de trabajo y analizar hojas
de produccién con respecto a las incidencias, proponiendo acciones de mejora y
solucién a los problemas técnicos que se hayan registrado.

C3: Aplicar técnicas de control de calidad de envases, embalajes y articulos de
papeleria elaborados en distintas salidas de las lineas, utilizando los instrumentos
apropiados, detectando y corrigiendo los posibles defectos.
CE3.1 Identificar los utiles e instrumentos de medicién utilizados para controlar
la calidad de los productos y describir las caracteristicas de funcionamiento:
flexébmetro, densitdémetro, colorimetro u otros.
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CE3.2 Relacionarlos controles de calidad a realizar sobre los envases, embalajes
y articulos de papeleria con el uso de los utiles o instrumentos de control que
deben utilizarse.

CE3.3 Describir los defectos mas comunes que pueden producirse durante
el proceso de elaboracién de envases, embalajes y articulos de papeleria
relacionandolos con las causas que los originan.

CE3.4 Determinar los parametros de calidad que deben cumplir diferentes
envases, embalajes y articulos de papeleria en funcién del uso al que estén
destinados.

CE3.5 Identificar las indicaciones relacionadas con el método y la frecuencia de
muestreo establecidas en una orden de trabajo y en un manual de calidad dado.
CE3.6 En diferentes casos practicos, debidamente caracterizados, de control de
calidad de envases, embalajes y articulos de papeleria en la salida de diferentes
lineas de transformacion: plegadora-engomadora, «printer-slotter», «case-maker»,
maquinas de sobres, maquinas de bolsas, maquinas de cuadernos y otras:

— Efectuar los controles de calidad con la frecuencia establecida en un
manual de calidad y segun las instrucciones de una orden de trabajo dada,
utilizando las herramientas y utiles de medicion con rapidez y efectividad.

— Revisar los productos en la salida de las lineas verificando la ausencia
de manchas, arafiazos, restos de cola y otros defectos y comprobando
el tamafio, los dobleces, los puntos de unién, la impresién, estampacion,
marcado, troquelado y otros.

— Realizar las acciones de correccion oportunas en cada caso, sin detener
la tirada mientras sea posible, hasta conseguir los estandares de calidad.

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

C4: Aplicar los protocolos de mantenimiento de primer nivel descritos en los manuales
de diferentes lineas de elaboracién de envases, embalajes y articulos de papeleria,
asegurando el correcto funcionamiento de la misma.
CE4.1 Interpretar correctamente la documentacion técnica, los manuales de
mantenimiento de las lineas, los manuales de procedimiento de empresas y las
normas de seguridad relativas al mantenimiento preventivo.
CE4.2 Identificar y manejar las herramientas y materiales de engrase,
mantenimiento y limpieza utilizadas en las lineas de elaboraciéon de envases,
embalajes y articulos de papeleria.
CE4.3 Identificar y reconocer todos los puntos de engrase por su forma, color
indicativo y ubicacion, asi como otras operaciones precisas de mantenimiento de
primer nivel en las lineas asi como en los elementos auxiliares.
CE4.4 Relacionar todos los puntos de engrase de las diferentes lineas
de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria: plegadora-
engomadora, «printer-slotter», «case-maker», maquinas de sobres, maquinas de
bolsas, maquinas de cuadernos y otras con el tipo de lubricante y la periodicidad
del mismo.
CE4.5 Determinar el tipo de mantenimiento y la periodicidad del mismo, de todos
los mecanismos auxiliares de las lineas: neumaticos, hidraulicos y otros.
CE4.6 Relacionar las operaciones de limpieza peridédicas necesarias, con los
productos a emplear y con los elementos sobre los que se debe actuar.
CE4.7 Identificar los elementos de seguridad de los equipos y describir su funcién
y la parte de la linea sobre la que actua: botones de parada de emergencia, rejillas
de seguridad, carcasas y otras.
CE4.8 Explicar los protocolos de actuacion en relacién al tratamiento de los
residuos producidos durante el mantenimiento de primer nivel.
CE4.9 En diferentes casos practicos de mantenimiento en lineas de elaboracion
de envases, embalajes y articulos de papeleria, debidamente caracterizados:
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— Planificar las operaciones de mantenimiento de primer nivel de las lineas,
definiendo los productos lubricantes a emplear, el tipo de mantenimiento y
la frecuencia propuesta.

— Verificar el funcionamiento de los circuitos y filtros de aire se segun unas
normas de mantenimiento establecidas.

— Realizar el mantenimiento de primer nivel de los diferentes elementos
segun las indicaciones de un plan de mantenimiento dado.

— Actuar sobre los elementos de seguridad comprobando su correcto
funcionamiento y verificando que se producen las respuestas esperadas:
parada de emergencia, inmovilizacién de la linea, u otras.

— Tratar los residuos generados durante las operaciones de mantenimiento
siguiendo las indicaciones de un manual de procedimiento dado y de la
normativa vigente aplicable.

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

— Mantener todos los elementos de las lineas de elaboracion de envases,
embalajes y articulos de papeleria dentro de los niveles de limpieza
establecidos en un plan de mantenimiento dado.

— Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion
de riesgos vinculados al mantenimiento de primer nivel.

Contenidos

1. Operaciones de puesta en marcha de lineas de elaboraciéon de envases,
embalajes y articulos de papeleria
— Puesta en marcha del cargador:
— Rotari.
— De pila plana.
— Sistemas de ajuste , regulacion y puesta en marcha de los manejadores:
— Plegadora-engomadora.
— Printer-siotter.
— Case-maker.
— Maquinas de sobres.
— Maquinas de bolsas.
— Maquinas de cuadernos, libretas y bloques.
— Plegadora y formadora de paquetes.
— Maquina de tubos.
— Maquina cosedora y grapadora.
— Parametros a controlar durante la puesta en marcha:
— Velocidad. Relacion materias primas y velocidad.
— Sincronizacion de unidades/elementos.
— Abastecimiento de productos y materiales.
— Zonas de encolado.
— Zonas de corte y/o hendido.
— Dimensiones.
Comprobacién del producto con pruebas, planos, esquemas, maquetas u
otros:
— Correcciones y ajustes durante la puesta en marcha.
— Velocidad de la maquina. Relacion materias primas y velocidad.
— Normas de seguridad en las operaciones de puesta en marcha de lineas de
elaboracién de envases, embalajes y articulos de papeleria.
— Medios y equipos de proteccién individual en las operaciones de puesta
en marcha de lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de
papeleria.
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— Sistemas de prevencion y proteccién del medio ambiente en las operaciones
de puesta en marcha de lineas de elaboracién de envases, embalajes y
articulos de papeleria.

2. El proceso de produccion en lineas de elaboracion de envases, embalajes y

articulos de papeleria
— Orden de trabajo. Datos del proceso de produccion.

Ajuste manual, electrénico 6 informéatico de los parametros de la maquina.

Reajuste de la maquina para los errores comunes:

Falta de registro.

Defectos de impresion.

Falta de paralelismo en cortes y hendidos.

Defectos en las uniones.

— Parametros de produccion:

Velocidad de la linea.

Presion y registro.

Unidades producidas.

Tiempos empleados, incidencias.

— Ajuste de los sistemas de troquelado, estampado, doblado y grapado.

— Preparacién de las unidades de: encolado, termosellado.

— |dentificacién de los productos a la salida de las lineas de elaboracién.

— Sistemas de apilado, paletizado y etiquetado final.

— Normas de seguridad en el proceso de produccion en lineas de elaboracién
de envases, embalajes y articulos de papeleria.

— Medios y equipos de proteccién individual en el proceso de produccién en
lineas de elaboracién de envases, embalajes y articulos de papeleria.

— Sistemas de prevencion y proteccién del medio ambiente en el proceso de
produccion en lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de
papeleria.

3. Control de calidad durante el proceso de elaboraciéon de envases, embalajes
y articulos de papeleria
— Normas de calidad especificas en la elaboracion de envases, embalajes y
articulos de papeleria.
Utiles y equipos para el control de la calidad:
— Termoémetro, Balanza de precision.
— Viscosimetro, Micrémetro.
—  Flexébmetro, Higrémetro.
— Rigidometro, Estallido (Mullen).
— Resistencia a la traccion y compresion.
— Densitometro.
—  Comportamiento de la tinta sobre el soporte:
Resistencia al frote.
Resistencia a la luz.
Opacidad.
Repintado. Secado.
Resistencia a disolventes o productos especificos.
Comportamiento de los sistemas de union de los materiales.
Elementos para el control de la impresion: tiras de control.
Procedimientos del control de calidad del producto en el proceso de
elaboracion.
Control de los envases, embalajes y articulos de papeleria terminados:
— Pautas para la inspeccién del producto.
— Aplicacién MIL STD-105 para muestreo. Frecuencia.
— Mediciones segun especificaciones técnicas.
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4. Mantenimiento de primer nivel en lineas de elaboracion de envases,
embalajes y articulos de papeleria
Instrucciones técnicas de mantenimiento:
— Manuales de mantenimiento de las lineas.
— Manuales de procedimiento de la empresa.
Limpieza de las lineas de elaboracién de envases, embalajes y articulos de
papeleria:
— Productos.
— Elementos.
Planes y procedimientos de limpieza y de mantenimiento preventivo y
correctivo.
Elementos de seguridad de las diferentes unidades del proceso:
— Botones de parada de emergencia.
— Rejillas de seguridad.
— Carcasas y otras.
Mecanismos auxiliares de las lineas:
— Mecanicos.
— Neumaticos e hidraulicos.
Identificacién de los puntos de engrase:
— Forma, color indicativo y ubicacion.
Tratamiento de residuos. Protocolos de actuacion:
— Aspiracion de polvo.
— Recortes de papel.
— Sobrantes de tintas.
— Herramientas y materiales de engrase, mantenimiento y limpieza.
— Normas de seguridad en el mantenimiento de primer nivel en las lineas de
elaboracién de envases, embalajes y articulos de papeleria.
— Medios y equipos de proteccion individual en el mantenimiento de primer nivel
en las lineas de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria.
— Sistemas de prevencion y proteccion del medio ambiente en el mantenimiento
de primer nivel en las lineas de elaboracién de envases, embalajes y articulos
de papeleria.

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafia este anexo.

MODULO FORMATIVO 5

Denominacién: Fabricacion de articulos de papel y carton para uso doméstico e
higiénico

Codigo: MF1341_2

Nivel de cualificacion profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UC1341_2 Fabricar articulos de papel y cartén para uso doméstico e higiénico

Duracion: 50 horas
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Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar las caracteristicas y propiedades de los diferentes articulos de papel y
carton para uso doméstico e higiénico en relacién a su elaboracién y a los equipos
necesarios para el proceso.
CE1.1 Identificar los diferentes tipos de articulos para uso doméstico e higiénico:
servilletas, manteles, pafiuelos, rollos higiénicos, platos, vasos, blondas, bandejas,
compresas, pafales y otros, y describir sus caracteristicas morfoldgicas en relacién
a su funcionalidad.
CE1.2 Identificar los requerimientos sanitarios y medioambientales que deben
cumplir los materiales y procesos utilizados en la fabricacién de los diferentes
articulos de papel y carton, para uso doméstico e higiénico.
CE1.3 Identificar los diferentes tipos de articulos para uso doméstico e higiénico
describiendo sus caracteristicas fisicas asi como los materiales propios de
fabricacion.
CE1.4 Apartir de diferentes muestras de articulos para uso doméstico e higiénico:
— Especificar los materiales que han sido empleados para su elaboracion.
— Describir el proceso productivo especificando las lineas utilizadas para su
fabricacion.
— Explicar las operaciones de impresién, gofrado, tintado, doblado y otras,
a las que se les ha sometido a cada una de las muestras, caracterizando
cada uno de los procesos.
— Realizar una hoja de instrucciones relacionando los productos con los
materiales, las operaciones, las unidades y las lineas necesarios para su
fabricacion.

C2: Aplicar procedimientos técnicos de ajuste en los mecanismos de alimentacion,
paso y salida de las lineas de fabricacién de articulos para uso doméstico e higiénico,
segun las necesidades de diferentes productos.
CE2.1 Identificar los diferentes mecanismos de alimentacion de las maquinas de
fabricacion de articulos para uso doméstico e higiénico tanto para materiales en
pliego como en bobina: desbobinadores, dispositivos empalmadores, reguladores
de tensién unidades de grupo neumatico y explicar las posibilidades de cada uno
de ellos.
CE2.2 Describir los ajustes mecanicos y/o electronicos que deben realizar en
los mecanismos de alimentacion, paso y salida a partir de unos articulos para uso
domeéstico e higiénico dados.
CE2.3 Identificar los elementos y mecanismos del sistema de salida tales como
rebobinadores, escuadras, dispositivos contadores, cuchillas de corte, rueda sin
fin, acumuladores y otros, explicando e indicando la versatilidad en la adaptacion
mecanica a diferentes productos.
CE2.4 En varios supuestos practicos de preparaciéon de los mecanismos de
alimentacion, paso y salida en lineas de fabricacion de articulos para uso doméstico
e higiénico, para unos productos dados:

— Ajustar los elementos y mecanismos del sistema de alimentacién tales
como desbobinadores, dispositivos empalmadores, reguladores de
tension unidades de grupo neumatico, mecanicamente y/o a través de los
sistemas electrénicos de control segun la tipologia del producto a elaborar.

— Preparartodos los mecanismos de transporte de los soportes: mecanismos
de tiro, cilindros de transferencia, pinzas rodillos, cintas transportadoras
segun caracteristicas del producto a obtener.

— Preparary ajustar los elementos y mecanismos del sistema de salida tales
como rebobinadores, dispositivos contadores, cuchillas de corte y otros,
conforme a las instrucciones dadas sobre el acabado del producto.
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— Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion
de riesgos y proteccion ambiental vinculados a las operaciones en
mecanismos de alimentacion, paso y salida en las lineas de fabricacion
de articulos para uso doméstico e higiénico.

C3: Aplicar procedimientos técnicos de ajuste en la preparaciéon de las lineas de
fabricacion de articulos para uso doméstico e higiénico, adaptandolas a las necesidades
del material y a la tipologia de los productos indicados en distintas 6rdenes de trabajo.
CE3.1 Identificar los procedimientos a seguir para ajustar diferentes lineas de
fabricacion a partir de manuales técnicos y de produccion.
CE3.2 Distinguirlaversatilidad de las lineas de produccion segun las posibilidades
de adaptacioén de los elementos intercambiables en cada unidad: corte, trepado,
hendido y otra, identificando las funciones de cada uno de ellos.
CE3.3 Relacionar los valores de ajuste introducidos en lineas de fabricacién
de diferentes articulos para uso doméstico e higiénico con los elementos que
se modifican, determinando la introduccion de dichos datos mediante sistemas
mecanicos o electrénicos.
CE3.4 En varios supuestos practicos de ajuste a unos productos dados, de
diferentes lineas de fabricacién de articulos para uso doméstico e higiénico:

— |dentificar las posibilidades de fabricacion en las diferentes lineas de
unos productos dados teniendo en cuenta las caracteristicas de: soporte,
formato, tipo de acabado, lineas de corte y plegado definidas.

— Introducir los parametros de produccién de los materiales en los sistemas
electrénicos, segun una orden de produccién dada.

— Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion
de riesgos y proteccién ambiental vinculados a los ajustes de las lineas de
fabricacion de articulos para uso doméstico e higiénico.

C4: Operar en equipos de fabricacién de articulos para uso doméstico e higiénico,
controlando el proceso segun unas instrucciones técnicas definidas a partir de
diferentes 6rdenes de trabajo.
CE4.1 lIdentificar los pardmetros que se deben controlar durante el proceso de
fabricacion de diferentes articulos para uso doméstico e higiénico.
CE4.2 Describir las diferentes unidades que componen las lineas: impresion,
gofrado, tintado, aromatizado, corte y plegado, en funcién de sus caracteristicas y
funcién que desempefian en el proceso.
CE4.3 En un caso practico de fabricacién de unos productos dados en equipos
de fabricacién de articulos para uso doméstico e higiénico, debidamente
caracterizado:

— ldentificar las unidades que deben ponerse en marcha en funcion de las
caracteristicas del producto dado.

— Realizar el ajuste y la sincronizacion de las diferentes unidades que
constituyen la linea de produccién segun los requerimientos de la muestra.

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

— Recoger los datos de fabricacién: cantidad de ejemplares, tiempos de
produccion, incidencias producidas y posibles medidas correctoras en un
documento tipo.

— Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion de
riesgos y proteccion ambiental vinculados a las operaciones de produccién
en lineas de fabricacion de articulos para uso doméstico e higiénico.

C5: Aplicar técnicas de control de calidad en el proceso de fabricacion de articulos para
uso doméstico e higiénico, utilizando los instrumentos apropiados a cada producto,
segun protocolos especificos.
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CES.1 Identificar las indicaciones relacionadas con el método y la frecuencia de
muestreo establecidas en una orden de trabajo y en un manual de calidad dado.
CE5.2 Identificar los utiles e instrumentos de medicion utilizados para controlar
la calidad de los productos describiendo las caracteristicas de funcionamiento:
flexébmetro, densitdbmetro, u otros.

CE5.3 Relacionar los defectos mas comunes que pueden observarse en los
productos para uso doméstico e higiénico y relacionarlos con las causas que los
originan.

CE5.4 En un caso practico de control de calidad sobre diferentes productos para
uso doméstico e higiénico:

— Efectuar los controles de calidad con la frecuencia establecida en un
manual de calidad y segun las instrucciones de una orden de trabajo
dada, utilizando las herramientas y utiles de medicion con rapidez y
efectividad.

— Revisar los productos en la salida de las lineas, comprobando el tamafio,
los dobleces, calidad de la impresion, gofrado, tintado y otros.

— Realizar las acciones de correccion oportunas en cada caso, hasta
conseguir los estandares de calidad.

— Comprobar que el proceso de acumulado y paletizado se realiza de
forma correcta asegurandose de que los articulos quedan perfectamente
identificados.

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

C6: Aplicar técnicas de mantenimiento de primer nivel en lineas de fabricacion de
articulos para uso doméstico e higiénico asegurando el correcto funcionamiento de
las mismas.
CE6.1 Interpretar correctamente la documentacion técnica, los manuales de
mantenimiento de las lineas, diferentes manuales de procedimiento de empresas
y las normas de seguridad relativas al mantenimiento preventivo.
CE6.2 Determinar el tipo de mantenimiento y la periodicidad del mismo, de todos
los mecanismos auxiliares de las lineas: neumaticos, hidraulicos y otros.
CE6.3 Relacionar las operaciones de limpieza periédicas necesarias, con los
productos a emplear y con los elementos sobre los que se debe actuar.
CE6.4 Explicar los protocolos de actuacion, segun la normativa vigente, en
relaciéon al tratamiento de los residuos producidos durante el mantenimiento de
primer nivel: aspiracion de polvo, recortes de papel, sobrantes de tintas y otros.
CE6.5 En diferentes supuestos practicos de mantenimiento de lineas de
fabricacion de articulos para uso doméstico e higiénico debidamente caracterizados
y a partir de diferentes manuales técnicos:

— Identificar las herramientas y los materiales que deben emplearse en
el engrase, mantenimiento y las lineas de fabricacién, explicando su
funcionalidad.

— Identificar todos los puntos de engrase por su forma, color indicativo y
ubicacion, en cada una de las lineas de fabricacion.

— Valorar las indicaciones del fabricante en relacion a los protocolos de
trabajo en las tareas de mantenimiento de primer nivel, vida util de los
componentes, piezas intercambiables, periodicidad y otras

— Identificar los elementos de seguridad de cada linea asi como las
actuaciones recomendadas para su correcta utilizacion.

— Realizar el mantenimiento de primer nivel en las lineas fabricacion de
articulos para uso doméstico e higiénico utilizando las herramientas
y los materiales necesarios de engrase, mantenimiento y limpieza
necesarios.
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Contenidos

1. Operaciones de puesta en marcha de lineas de fabricacion de articulos para
uso doméstico e higiénico
— Procedimientos técnicos en las lineas de fabricacién con salida de bobina o
pliego. Secuenciacién operaciones.
— Alimentadores y paso para soportes en bobina. Tipos y caracteristicas:
Sistemas de prealimentacion.
Empalmadoras.
Grupo neumatico.
Regulacion dispositivo de alimentacion.
— Alimentadores para soportes en pliegos. Tipos y caracteristicas:
Cabezal alimentacion.
Regulacion elementos de transporte: ufias, pinzas, rodetes.
Regulacion de fotocélulas.
Ajuste segun formato.
Ajuste segun tipo de soporte, espesor y gramaje; plastico, papel y cartén.
— Equipos mecanicos y electronicos:
— Desbobinadora, bobinadora, acumuladorde barras, tronzadora automatica.
— Empaquetadora, ensacadora, plegadora.
— Elementos mecanicos de las lineas de produccion:
— Adaptacién mecanica a los diferentes materiales.
— Adaptacion a la tipologia del producto.
— Otras maquinas de fabricacion de articulos para usos doméstico e higiénico:
Maquinas de servilletas, manteles, blondas y toallas.
Maquinas de fabricacion de compresas y panales.
Maquinas de platos, vasos y bandejas.
Maquinas de pafiuelos y rollos higiénicos.
— Normas de seguridad en las operaciones de puesta en marcha de lineas de
fabricacion de articulos para uso doméstico e higiénico.
— Medios y equipos de proteccion individual en las operaciones de puesta en
marcha de lineas de fabricacion de articulos para uso doméstico e higiénico.
— Sistemas de prevencion y proteccidén del medio ambiente en las operaciones
de puesta en marcha de lineas de fabricacion de articulos para uso doméstico
e higiénico.

2. Proceso de fabricacion de articulos para uso doméstico e higiénico
— Interpretacién de los datos relacionados con el proceso de produccién en
distintas 6rdenes de trabajo.
— Andlisis de productos para uso doméstico e higiénico. Tipos y caracteristicas
morfolégicas:
Servilletas, manteles.
Parfiuelos, rollos higiénicos.
Platos, vasos, blondas.
Bandejas, compresas, panales.
— Caracteristicas técnicas de las lineas de fabricacion:
— Funcionalidad.
— Velocidad.
— Decoembossing.
— Impresion.
— Gofrado.
— DESL.
— Unidades de las lineas de fabricacion:
— Mandriladora.
— Desbobinadora.
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— Decoembossing.
— Impresion.
— Gofrado.
— Rebobinadora automatica: DESL. DERL o NESTED.
— Plegado.
— Tintado.

Relacién entre materias primas, tipologia del producto y velocidad del proceso
de fabricacion.

Abastecimiento de productos y materiales durante el proceso.

Normas de seguridad, salud y proteccion ambiental en el proceso de fabricacion
de articulos para uso doméstico e higiénico.

Medios y equipos de protecciéon individual en el proceso de fabricacién de
articulos para uso doméstico e higiénico.

Sistemas de prevencion y proteccion del medio ambiente en el proceso de
fabricacion de articulos para uso doméstico e higiénico.

3. Control de calidad en proceso de fabricacién de articulos para uso doméstico
e higiénico

Protocolos del proceso de control de calidad.
Método y frecuencia para el muestreo. Fiabilidad. Aplicacion MIL STD-105.
Instrumentos de medicién de control de calidad. Caracteristicas. Funcionalidad.
Comprobaciones a pie de maquina:
— Tamaino.
Dobleces.
Calidad de la impresion.
Gofrado, tintado y corte.
Procedimientos del control de calidad del producto en el proceso.
Defectos mas comunes en la fabricacién. Acciones de correccion.
Calidad en los procesos de impresién, gofrado, doblado, impresién y corte.
Supervision de la formacién de paquetes, apilado, paletizado e identificacion
de los productos a la salida de las lineas de fabricacion.

4. Mantenimiento de primer nivel en lineas de fabricacion de articulos para uso
doméstico e higiénico

Procedimiento y técnicas de mantenimiento.

Limpieza de las lineas de fabricacién de articulos para uso doméstico e
higiénico:

— Productos.

— Elementos.

Identificacién de los puntos de engrase:

— Forma, color indicativo y ubicacion.

Tratamiento de residuos. Protocolos de actuacion:

— Aspiracion de polvo.

— Recortes de papel.

— Sobrantes de tintas.

Elementos de seguridad de las diferentes unidades del proceso.

Materiales y herramientas para el engrase, mantenimiento y limpieza.
Normas de seguridad, salud y proteccién ambiental en el mantenimiento
de primer nivel en lineas de fabricacién de articulos para usos doméstico e
higiénico.

Medios y equipos de proteccién individual en el mantenimiento de primer
nivel de lineas de fabricacién de articulos para usos doméstico e higiénico.
Sistemas de prevencion y proteccion del medio ambiente en el mantenimiento
de primer nivel de lineas de fabricacién de articulos para usos doméstico e
higiénico.
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Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafia este anexo.

MODULO FORMATIVO 6

Denominacién: Fabricacion de complejos de papel, cartén y otros materiales
Codigo: MF1342_2

Nivel de cualificacion profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UC1342_2 Fabricar complejos de papel, cartdn y otros materiales

Duracion: 60 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar las caracteristicas y propiedades de los diferentes tipos de complejos
que existen en relacion a su elaboracién, a sus componentes y a sus particularidades.
CE1.1 Identificar los tipos de soportes y otros materiales que pueden formar
parte de un complejo.
CE1.2 Describir los principales usos a los que puedan ir destinados los diferentes
materiales complejos de papel, carton y otros materiales.
CE1.3 Diferenciar los distintos tipos de complejos, clasificandolos segun sus
caracteristicas, su estructura y su elaboracién.
CE1.4 Explicarlas diferentes propiedades que pueden proporcionarlos complejos
de papel, cartén y otros materiales y relacionarlas con los tipos de productos a los
que pueden ir destinados.
CE1.5 Realizar ensayos de control de las caracteristicas de diferentes productos
complejos tales como resistencia a la luz, a la congelacién, a la oxidacién, al frote
y otras, analizando los resultados obtenidos.
CE1.6 A partir de unas muestras dadas de diferentes tipos de complejos de
papel, cartén y otros materiales:
— Especificar los materiales que han sido empleados para su elaboracion.
— Describir el proceso productivo especificando que tipo de maquinas o
equipos serian necesarios para su elaboracion.
— Determinar que propiedades pueden proporcionar los complejos al
producto al que vayan destinados.
CE1.7 En varios supuestos practicos debidamente caracterizados, en los que
se propone la necesidad de un complejo para distintos tipos de productos y para
diferentes usos:
— Determinar las caracteristicas que debe tener el complejo para cada caso
concreto.
— Especificar la normativa ambiental existente que pueda afectar a cada tipo
de producto.
— Valorar los procesos de impresion y transformado por los que debe pasar
el complejo.
— Proponer el tipo de complejo mas apropiado que garantice la conservaciéon
del producto cumpliendo con la normativa ambiental existente.
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C2: Configurar sistemas electrénicos de control de maquinas de elaboracién de
complejos de acuerdo con las indicaciones establecidas en unas érdenes de trabajo
para producciones simuladas.
CE2.1 Describir diferentes sistemas y paneles de control utilizados en maquinas
de elaboracion de complejos.
CE2.2 Identificar los elementos que se modifican en las maquinas de elaboracion
de complejos al introducir datos en los sistemas electronicos de control y
relacionarlos con los valores introducidos.
CE2.3 En diferentes casos practicos debidamente caracterizados de
configuracién de sistemas electrénicos de control de maquinas de elaboracion de
complejos:

— Verificar que las instrucciones técnicas relativas al producto que aparecen
en una orden de trabajo dada, tales como soporte, formato, lineas de corte
y otros, son ejecutables y coinciden con los materiales definidos.

— Introducir los datos en el sistema electrénico de control siguiendo el
orden establecido, las indicaciones de una orden de trabajo dada y los
parametros especificos de los materiales a convertir.

— Chequear que los ajustes en las maquinas de elaboracién de complejos
se han realizado correctamente tras la validacién de los datos introducidos
en el sistema electronico de control.

C3: Aplicar procedimientos técnicos de ajuste en los mecanismos de alimentacién, paso
y salida de las maquinas de elaboracién de complejos en base a unas instrucciones de
trabajo y unos materiales dados.
CE3.1 Identificar los diferentes mecanismos de alimentacion de las maquinas de
elaboracién de complejos de papel, carton y otros materiales tanto para materiales
en pliego como en bobina.
CE3.2 Relacionar los diferentes mecanismos de alimentacion de las diversas
maquinas de elaboracién de complejos de papel, carton y otros materiales con los
productos que se obtienen.
CE3.3 Identificar las partes de la maquina que intervienen en la alimentacion de
materiales: grupo neumatico, cabezal de alimentacion, portabobinas, cuerpos de
tension asi como los ajustes mecanicos y/o electronicos que deben establecerse.
CE3.4 Identificar las partes y elementos de las maquinas que intervienen en el
transporte de papeles, plasticos y otros: rodillos transportadores, células de carga,
cintas antipegado asi como la regulacion mecanica y/o electrénica que debe
establecerse.
CE3.5 Identificar los elementos y mecanismos del sistema de salida tales como
rebobinadores, dispositivos contadores, cuchillas de corte y otros, asi como la
regulacion mecanica y/o electrénica que debe realizarse.
CE3.6 En varios supuestos practicos de preparacion de los mecanismos de
alimentacion, paso y salida de las maquinas de elaboracién de complejos con
diferentes materiales:

— Revisar que los materiales suministrados se ajustan a las indicaciones de
unas instrucciones dadas.

— Ajustar los elementos y mecanismos del sistema de alimentacién tales
como grupo neumatico, cabezal de alimentacion, portabobinas, cuerpos de
tension y otros, mecanicamente y/o a través de los sistemas electronicos
de control segun las necesidades y caracteristicas fisicas del complejo a
elaborar del caso supuesto.

— Preparar todos los mecanismos de transporte de los papeles, plasticos y
otros: rodillos transportadores, células de carga, cintas antipegado, que
intervienen en el proceso.

— Preparary ajustar los elementos y mecanismos del sistema de salida tales
como rebobinadores, dispositivos contadores, cuchillas de corte y otros,
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conforme a las instrucciones dadas y a las especificaciones técnicas del
complejo a elaborar.

— Poner en marcha la maquina y comprobar la correcta alimentacion, paso
y salida de los materiales, haciendo los reajustes necesarios.

— Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion
de riesgos y proteccion ambiental vinculados a las operaciones en
mecanismos de alimentacion, paso y salida en las maquinas.

C4: Aplicar procedimientos técnicos de ajuste en grupos de extrusién y laminado
segun los especificaciones técnicas de los materiales utilizados y distintas 6rdenes
de trabajo.
CE4.1 Identificar en maquinas de complejos las partes esenciales del grupo
de extrusion y laminado: labio extrusor, sistemas limitadores de la extrusion,
sistemas de dosificacion de granzas poliméricas, grupo de laminado, calandra de
refrigeracion, tunel de secado y otras.
CE4.2 Relacionar las regulaciones de los grupos con las condiciones de
aplicacion en funcion del trabajo a realizar.
CE4.3 En varios supuestos practicos de elaboracion de complejos por extrusion,
partiendo de unas muestras, requerimientos y una orden de trabajo dada:

— Regular los sistemas de dosificacion y mezclado de granzas poliméricas,
colas, adhesivos u otros segun las necesidades técnicas del producto que
se va a obtener, sus condiciones de aplicacién y las indicaciones de la
orden de trabajo dada.

— Ajustar los mecanismos de alimentacién, paso y salida de los diferentes
materiales por la maquina.

— Regular la apertura, temperatura y presion del labio extrusor segun
las especificaciones técnicas del producto a obtener y de las granzas
poliméricas que se vayan a emplear.

— Ajustary posicionar los limitadores del ancho de la extrusion en funcion de
la densidad del polimero que se esté empleando.

— Ajustar la distancia entre la salida del labio extrusor y el punto de unién
de los materiales segun las caracteristicas técnicas del material que se
propone en el supuesto.

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

CE4.4 En varios supuestos practicos de elaboracion de complejos por laminado,
partiendo de unas muestras, requerimientos y una orden de trabajo dada:

— Regular los sistemas de dosificacion y mezclado de granzas poliméricas,
colas, adhesivos u otros segun las necesidades técnicas del producto que
se va a obtener, sus condiciones de aplicacién y las indicaciones de la
orden de trabajo dada.

— Ajustar los mecanismos de alimentacién, paso y salida de los diferentes
materiales por la maquina.

— Ajustar la presién de los rodillos laminadores en funcién de las
caracteristicas de los materiales propuestos en el caso practico.

— Ajustar la temperatura de la calandra de refrigeracién y laminado segun
las necesidades técnicas del producto.

— Ajustar la temperatura del tunel de secado segun los requerimientos de los
materiales en proceso atendiendo a la informacion técnica de los mismos.

— Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion
de riesgos y proteccién ambiental vinculados a los ajustes de los grupos
laminado.
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C5: Aplicar los procedimientos técnicos de elaboracion de complejos controlando el
proceso Yy el producto segun unas instrucciones técnicas definidas a partir de diferentes
ordenes de trabajo.
CE5.1 Identificary relacionar las variables de produccién: velocidad, temperatura,
presiones, humedad, densidad 6ptica y otras con la calidad requerida del complejo.
CES5.2 Describir los defectos mas comunes que pueden ocurrir en la elaboracion
de complejos relacionandolos con las causas que los originan.
CEb5.3 Identificar las herramientas y utiles de control de calidad en la elaboracién
de complejos, relacionandolos con los controles que se realizan.
CE5.4 En un supuesto de elaboracion de complejos debidamente caracterizado,
describir la frecuencia de muestreo y las medidas de control necesarias para
garantizar un control de calidad adecuado.
CE5.5 A partir de unas muestras de complejos laminados y extrusionados con y
sin defectos:

— Comprobar y medir el tamafo, formato, espesor, consistencia, la fuerza
de deslaminacion y otros pardmetros utilizando los instrumentos mas
adecuados para cada medicion.

— Identificar los defectos que se detecten y explicar las posibles causas.

— Proponer las medidas correctoras que solucionen los defectos detectados.
CEb5.6 En varios casos practicos de elaboracion de complejos por extrusionado y
laminado, partiendo de diferentes 6rdenes de trabajo debidamente documentadas:

— Mantener la velocidad de la maquina de complejos dentro de los niveles
establecidos.

— Controlar el grupo de laminado, visualizando los sistemas electrénicos de
control y verificando las variables de temperatura, presiones, humedad y
otros factores evitando que provoque modificaciones en el producto final.

— Chequear que todos los parametros de los elementos y mecanismos
del sistema de alimentacién: grupo neumético, cabezal de alimentacion,
portabobinas, cuerpos de tensidén y otros, se mantienen dentro de los
rangos correctos.

— Verificar el grupo de extrusionado, visualizando los sistemas electrénicos
de control y verificando las variables de densidad o6ptica, elongacion
del material, deslizamiento superficial, espesores y otros factores
comprobando la calidad de los materiales y la homogeneidad del producto
durante la tirada.

— Comprobar y medir el tamafo, formato, espesor, consistencia, la fuerza
de deslaminacion y otros pardmetros utilizando los instrumentos mas
adecuados para cada medicion.

— Corregir los defectos de observados en complejos laminados, modificando
la presion de los rodillos laminadores, la viscosidad de la cola u otros
ajustes.

— Corregir los defectos observados en complejos extrusionados modificando
la apertura, temperatura, presion del labio extrusor, distancia entre el labio
extrusor y el punto de unién u otros ajustes.

— Verificar que el sistema de recogida de refilos o recortes los recortes
laterales han embocado correctamente en los sumideros o aspiradores.

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

C6: Aplicar técnicas de mantenimiento de primer nivel en maquinas de elaboracion de
complejos de papel, carton y otros materiales asegurando el correcto funcionamiento
de las mismas.
CE6.1 Identificar y conocer las instrucciones de mantenimiento establecidas
para maquinas de elaboracion de complejos de papel, cartdn y otros materiales.
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CE6.2 Identificar y manejar las herramientas y materiales de engrase,
mantenimiento y limpieza utilizadas en las maquinas de elaboracion de complejos
de papel, cartdn y otros materiales.

CEG6.3 Identificar las actuaciones mas comunes establecidas en un plan de
mantenimiento de primer nivel de las maquinas de elaboracién de complejos.
CE6.4 En un caso practico de mantenimiento de maquinas tipo de elaboracion
de complejos de papel, cartdn y otros materiales:

— \Verificar y ejecutar el mantenimiento de los sistemas de seguridad de las
maquinas de elaboracién de complejos en las condiciones de seguridad
establecidas, garantizando la parada de las maquinas en caso de apertura
de alguno de sus elementos.

— Realizar el engrase periodico de las maquinas de elaboracion de complejos
segun las instrucciones del fabricante.

— Comprobar el funcionamiento y realizar el mantenimiento de los circuitos
y filtros de aire de las maquinas de elaboracién de complejos segun las
normas de mantenimiento establecidas.

— Realizar la limpieza de los componentes de las maquinas de elaboracién
de complejos segun los niveles establecidos en el plan de mantenimiento.

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

— Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion
de riesgos vinculados al mantenimiento de maquinas de elaboracién de
complejos de papel, cartédn y otros materiales.

Contenidos

1. Analisis y control de complejos de papel, cartéon y otros materiales
— Clasificacion de los complejos por sus caracteristicas, estructura y elaboracion.
Andlisis de las propiedades de los complejos.
Composicidn y caracteristicas de complejos segun las aplicaciones finales.
Tipos de laminacién: Duplex y Triplex.
Propiedades barreras y estructurales segun la composicién:
— Resistencia a la luz.
— Resistencia al frote.
— Permeabilidad al vapor de agua.
— Resistencia a la oxidacion.
— Resistencia a la deslaminacion.
— Propiedades barrera especificas.
— Facilidad de sellado.
— Inercia quimica.
— Control de calidad de los complejos.
— Herramientas y técnicas de control. Estandares de calidad.

2. Preparacion de los grupos de extrusion y laminado en maquinas de
fabricacion de complejos
— Preparacion y ajustes de los dispositivos del grupo extrusor:
— Entrada y dosificaciéon de granzas colas y aditivos, labio extrusor, cabezal.
Preparacion y ajustes de los dispositivos del grupo laminador:
— Rodillos, calandra y tratamiento corona.
Métodos de extrusibn mono y coextrusion:
— Film soplado, Film cast.
—  Extrusion-coating.
— Tenter, extrusion OPP, PET y PA orientados.
Tipos de laminacién: en frio o en caliente.
Esquema de funcionamiento de los grupos de extrusién y laminado.
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— Elementos mecanicos de los grupos de coextrusion y laminado.
Sistema de alimentacion.
Tornillo.
Camisa calefactora.
Cabezal.
—  Preparacion y ajustes de los dispositivos del grupo extrusor:
— Dosificador de granzas: ajuste % de recuperacion.
— Aplicacién resinas adhesivas.
— Tornillo y cabezal.
— Labio extrusor.
— Tratamiento corona.
— Corte y apertura.
— Preparacion y ajustes de los dispositivos del grupo laminador:
— Alimentador: bobina o pliegos
— Rodillos, prensa.
— Dosificador de colas, aplicadores.
— Calandra.
— Rebobinador, apilador.

3. Proceso de elaboracion de complejos de papel, cartéon y otros materiales
— Proceso general de elaboracion de complejos.
— Principios tecnologicos. Mono y Coextrusion.
— Proceso de Laminacion (complejos): Duplex y Triplex.
— Identificacion y funcionamiento de los equipos.
— Elementos de los dispositivos, instrucciones técnicas y esquema de
funcionamiento.
— Parametros de produccién. Caracteristicas principales:
Tensiones.
Humedad.
Temperaturas.
— Velocidad.
— Clasificacion segun tipo de adhesivo:
— Libre de disolventes SD.
— Con disolventes CD.
— Acuosa.
— Abase de ceras.
— Hotmelt.
— Laminacion Térmica.
— Control del proceso. Sistemas electrénicos de control. Variables y parametros.
— Normas de seguridad en el proceso de elaboracién de complejos de papel,
carton y otros materiales.
— Medios y equipos de proteccién individual en el proceso de elaboracion de
complejos de papel, cartdn y otros materiales.
— Sistemas de prevencion y proteccion del medio ambiente en el proceso de
elaboraciéon de complejos de papel, cartdon y otros materiales.

4. Mantenimiento de primer nivel de maquinas de complejos de papel, carton
y otros materiales
— Instrucciones técnicas de mantenimiento.
— Limpieza de las maquinas y equipos.
— Productos.
— Elementos.
— Sistemas de seguridad de los diferentes dispositivos de las maquinas y
equipos.
— Identificacion de puntos de engrase:
— Forma, color indicativo y ubicacion.
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— Normas de seguridad en el mantenimiento de primer nivel de maquinas de
complejos de papel, cartdn y otros materiales.

— Medios y equipos de proteccién individual en el mantenimiento de primer
nivel de maquinas de complejos de papel, cartdn y otros materiales.

— Sistemas de prevencion y proteccion del medio ambiente en el mantenimiento
de primer nivel de maquinas de complejos de papel, cartdn y otros materiales.

Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafia este anexo.

MODULO FORMATIVO 7

Denominacién: Realizacién de tratamientos superficiales en papeles, cartones vy
otros materiales

Codigo: MF1343 2

Nivel de cualificacion profesional: 2

Asociado a la Unidad de Competencia:

UC1343_2 Realizar tratamientos superficiales en papeles, cartones y otros materiales
Duracion: 60 horas

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Determinar los tratamientos superficiales que se pueden aplicar sobre papeles,
cartones y otros soportes en funcién de las necesidades técnicas de procesos
posteriores.
CE1.1 Describir los tratamientos superficiales que se puede aplicar a los
diferentes materiales y las caracteristicas que les confieren.
CE1.2 Relacionar los tratamientos superficiales con los materiales sobre los que
se aplican y con los beneficios sobre la superficie del material a tratar.
CE1.3 A partir de unos ensayos simples sobre diferentes materiales utilizando
tintas, colas, adhesivos, parafinas u otros materiales que intervengan en procesos
posteriores:

— Valorar la compatibilidad entre soporte y material en cuanto al secado,
anclado, estabilidad tonal, resistencia mecanica, resistencia quimica y
otras caracteristicas segun unos parametros estandares dados.

— |dentificar los tratamientos que necesitan cada material en base a los
resultados obtenidos.

CE1.4 Realizar ensayos de control de diferentes materiales, tratados
superficialmente y sin tratar, comparando los resultados y analizando las
caracteristicas que se han conseguido con el tratamiento superficial.

CE1.5 En varios supuestos debidamente caracterizados, partiendo de diferentes
materiales tratados superficialmente:

— Analizar y especificar los materiales y el tratamiento superficial que ha
sido empleado.

— Describir el proceso productivo que ha debido seguirse, especificando que
tipo de maquinas o equipos serian necesarios para su realizacion.

— Analizar qué ventajas se han conseguido con cada tipo de tratamiento.
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CE1.6 En varios supuestos practicos en los que se propone la necesidad de
tratamiento superficial de diferentes soportes destinados a distintos procesos
posteriores:
— Valorar los procesos de impresion y transformado por los que debe pasar
el soporte de acuerdo a unos criterios dados.
— Proponer el tratamiento superficial mas apropiado que garantice la
impresion, sellado, pegado u otros procesos posteriores cumpliendo con
la normativa ambiental existente.

C2: Configurar sistemas electronicos de control de equipos de tratamiento superficial
de acuerdo con las indicaciones establecidas en unas 6rdenes de trabajo para
producciones simuladas.
CE2.1 Describir diferentes sistemas y paneles de control utilizados en equipos
de tratamiento superficial.
CE2.2 Identificar los elementos que se modifican en equipos de tratamiento
superficial al introducir datos en los sistemas electronicos de control y relacionarlos
con los valores introducidos.
CE2.3 En diferentes casos practicos debidamente caracterizados de
configuracién de sistemas electrénicos de control de equipos de tratamiento
superficial:

— Verificar que las instrucciones técnicas relativas al producto que aparecen
en una orden de trabajo dada, tales como soporte, formato, lineas de corte
y otros, son ejecutables y coinciden con los tratamientos definidos.

— Introducir los datos en el sistema electrénico de control siguiendo el
orden establecido, las indicaciones de una orden de trabajo dada y los
parametros especificos de los tratamientos a realizar.

— Chequear que los ajustes en los equipos de tratamiento superficial se han
realizado correctamente tras la validacion de los datos introducidos en el
sistema electronico de control.

C3: Aplicar procedimientos técnicos de ajuste en los mecanismos de alimentacion,
paso y salida de materiales en equipos de tratamiento superficial en base a unas
instrucciones de trabajo y unos materiales dados.
CE3.1 Identificar los diferentes mecanismos de alimentacién de equipos de
tratamiento superficial tanto para materiales en pliego como en bobina.
CE3.2 Relacionar los diferentes mecanismos de alimentacion de las diversos
equipos de tratamiento superficial con los productos que se obtienen.
CE3.3 Identificar las partes de la maquina que intervienen en la alimentacion de
materiales: grupo neumatico, cabezal de alimentacién, portabobinas, cuerpos de
tension asi como los ajustes mecanicos y/o electronicos que deben establecerse.
CE3.4 Identificar las partes y elementos de las maquinas que intervienen en
el transporte de papeles, plasticos y otros: rodillos transportadores, células de
carga, cintas antipegado asi como la regulacién mecanica y/o electrénica que
debe establecerse.
CE3.5 Identificar los elementos y mecanismos del sistema de salida tales como
rebobinadores, dispositivos contadores, cuchillas de corte y otros, asi como la
regulaciéon mecanica y/o electrénica que debe realizarse.
CE3.6 En varios supuestos practicos de preparaciéon de los mecanismos de
alimentacion, paso y salida de los equipos de tratamiento superficial con diferentes
materiales:
— Revisar que los materiales suministrados se ajustan a las indicaciones de
unas instrucciones dadas.
— Ajustar los elementos y mecanismos del sistema de alimentacién tales
como grupo neumatico, cabezal de alimentacion, portabobinas, cuerpos de
tension y otros, mecanicamente y/o a través de los sistemas electrénicos
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de control segun las necesidades y caracteristicas fisicas de los materiales
a tratar del caso supuesto.

— Preparar todos los mecanismos de transporte de los papeles, plasticos y
otros: rodillos transportadores, células de carga, cintas antipegado, que
intervienen en el proceso.

— Preparary ajustar los elementos y mecanismos del sistema de salida tales
como rebobinadores, dispositivos contadores, cuchillas de corte y otros,
conforme a las instrucciones dadas y a las especificaciones técnicas del
producto a tratar.

— Poner en marcha la maquina y comprobar la correcta alimentacion, paso
y salida de los materiales, haciendo los reajustes necesarios.

— Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion
de riesgos y proteccion ambiental vinculados a las operaciones en
mecanismos de alimentacion, paso y salida en los equipos.

C4: Emplear técnicas de tratamiento superficial sobre diversos materiales mediante
la aplicacién de barnizados, parafinados, metalizados, tratamientos corona y otros a
partir de distintas 6rdenes de trabajo.
CE4.1 lIdentificar los diferentes equipos que existen para la aplicacién de
tratamientos corona, tratamientos térmicos, barnizados, parafinados, metalizados
y otros.
CE4.2 Relacionar los ajustes de cada uno de los equipos con el resultado del
tratamiento que se obtiene.
CE4.3 Identificar las herramientas y utiles de control de calidad en la aplicacion
de tratamientos superficiales, relacionandolos con los controles que se realizan.
CE4.4 En un supuesto de aplicacién de tratamientos superficiales debidamente
caracterizado, describir la frecuencia de muestreo y las medidas de control
necesarias para garantizar un control de calidad adecuado.
CE4.5 En varios supuestos practicos de tratamiento superficial de materiales, a
partir de unas muestras, unos requerimientos y una orden de trabajo dada:
— Determinar el tipo de tratamiento que se va a aplicar.
— Ajustar los mecanismos de alimentacion, paso y salida del material por la
maquina.
— Disponer y ajustar los mecanismos y dispositivos del tratamiento que se
vaya a aplicar.
— Aplicar el tratamiento comprobando mediante los ensayos precisos que se
ha aplicado correctamente.
— Realizar las operaciones aplicando la normativa sobre prevencién de
riesgos y proteccion ambiental vinculados a las operaciones de tratamiento
superficial de materiales.

C5: Aplicar técnicas de mantenimiento de primer nivel en equipos de tratamiento
superficial asegurando el correcto funcionamiento de las mismas.
CES5.1  Identificar y conocer las instrucciones de mantenimiento establecidas
para equipos de tratamiento superficial.
CES5.2 Identificar y manejar las herramientas y materiales de engrase,
mantenimiento y limpieza utilizadas en los equipos de tratamiento superficial.
CE5.3 lIdentificar las actuaciones mas comunes establecidas en un plan de
mantenimiento de primer nivel de los equipos de tratamiento superficial.
CE5.4 En unos equipos tipo de tratamiento superficial:

— Verificar y ejecutar el mantenimiento de los sistemas de seguridad de
los equipos de tratamiento superficial en las condiciones de seguridad
establecidas, garantizando la parada de las maquinas en caso de apertura
de alguno de sus elementos.
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— Realizar el engrase periédico de los equipos de tratamiento superficial,
segun las instrucciones del fabricante.

— Comprobar el funcionamiento y realizar el mantenimiento de los circuitos y
filtros de aire de los equipos de tratamiento superficial, segun las normas
de mantenimiento establecidas.

— Realizar la limpieza de los componentes de los equipos de tratamiento
superficial, segun los niveles establecidos en el plan de mantenimiento.

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

CE5.5 Realizar todas las operaciones aplicando la normativa sobre prevencion
de riesgos vinculados al mantenimiento de equipos de tratamiento superficial.

Contenidos

1. Aplicacion de tratamientos superficiales en papeles, cartones y otros
materiales
— Proceso general de aplicacion de tratamientos superficiales.
— Compatibilidad entre sustrato y aplicacién.
— Variables y parametros en el producto final:
Anclado.
Variacion tonal.
Resistencia mecanica: abrasion, frote, arrancado.
Resistencia quimica: al vapor de agua, productos contenidos, migracion
— Principios tecnolégicos de los procesos:
— Recubrimientos: barnizados UV, IR, acuoso.
— Plastificado: en frio, en caliente.
— Laminado.
— Tratamientos de anclaje en peliculas plasticas: tratamiento Corona,
plasma.
— Estampado.
— Relieve.
— Gofrado.
— Troquelado.
— Engomado.
— Identificacion y funcionamiento de los equipos. Elementos de los dispositivos:
— Aplicacién barnices.
— Laminadoras y plastificadoras.
— Tratamiento corona, plasma.
— Troqueladoras.
— Engomadora.
— Estampadora hotstamping.
— Instrucciones técnicas y esquema de funcionamiento.
— Preparacion y ajuste de los dispositivos de tratamiento superficial.
— Aplicacién de barnices: en linea y a registro.
— Tratamiento peliculas plasticas: corona, plasma.
— Tipos de grabados segun material: magnesio, bronce.
— Troqueles.
— Colas y adhesivos: colas calientes (hotmelts), colas frias, resinas.
— Control del proceso. Sistemas electrénicos de control.
— Normas de seguridad en el proceso de aplicacién de tratamientos superficiales
en papel, cartdn y otros materiales.
— Medios y equipos de proteccién individual en el proceso de aplicacion de
tratamientos superficiales en papel, cartén y otros materiales.
— Sistemas de prevencion y proteccion del medio ambiente en el proceso de
aplicacién de tratamientos superficiales en papel, cartéon y otros materiales.
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2. Operaciones de puesta en marcha de lineas de aplicacion tratamientos

superficiales en papeles, cartones y otros materiales
— Ajuste, regulacién y puesta en marcha de las lineas :

— Aplicacién barnices.
— Laminadoras y plastificadoras.
— Tratamientos superficiales: corona, plasma.
— Troqueladoras.
— Estampado (hot stamping).
— Troquelado.
— Engomado.
— Parametros a controlar durante la puesta en marcha:

— Sincronizacion de unidades.

— Abastecimiento de productos y materiales.

— Rodillos transportadores y dosificadores.

— Temperatura de aplicacion.

— Tiempo de secado.

— Registro entre el acabado y las operaciones previas o posteriores.

— Zonas de encolado.

— Zonas de corte y/o hendido.

— Dimensiones.

— Anclaje.

—  Variacién tonal por la aplicacién.

Caracteristicas del producto final con pruebas, planos, esquemas, maquetas
y especificaciones técnicas de materiales a emplear:

— Correcciones y ajustes durante la puesta en marcha.

Velocidad de la maquina. Relacion materias primas y velocidad:

— Rodillos de tension.

— Grupos neumaticos.

— Cintas transportadoras.

— Normas de seguridad, salud y proteccién ambiental en las operaciones de
puesta en marcha de lineas de aplicacion de tratamientos superficiales en
papeles, cartones y otros materiales.

— Medios y equipos de proteccion individual en las operaciones de puesta en
marcha de lineas de aplicacién de tratamientos superficiales en papeles,
cartones y otros materiales.

— Sistemas de prevencion y proteccién del medio ambiente en las operaciones
de puesta en marcha de lineas de aplicacion de tratamientos superficiales en
papeles, cartones y otros materiales.

3. Analisis y control de tratamientos superficiales en papeles, cartones y otros
materiales
— Analisis de las propiedades de los tratamientos superficiales.
— Resistencia a la luz.
— Resistencia al frote.
— Permeabilidad al vapor de agua.
— Resistencia a la oxidacion.
— Resistencia a la deslaminacion.
— Propiedades barrera especificas.
— Facilidad de sellado.
— Inercia quimica.
— Resistencia a productos contenidos.
— Tensién superficial.
— Parametros de referencia. Ensayos de control. Estandares de calidad.
— Control de calidad de los tratamientos superficiales.
— Protocolos de control de calidad para cada proceso.
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— Meétodo y frecuencia para el muestreo. Fiabilidad. Aplicacién MIL STD-105.
— Comprobaciones a pie de maquina.

— Procedimientos del control de calidad del producto segun el proceso.

— Defectos mas comunes en la fabricaciéon. Acciones de correccioén.

4. Operaciones de salida de lineas de aplicacién tratamientos superficiales en

papeles, cartones y otros materiales
— Operaciones en las unidades de salida:

— Regulacién elementos de transporte: uias, pinzas, rodetes.

— Regulacion de fotocélulas.

— Ajuste segun formato.

— Ajuste segun tipo de soporte, espesor y gramaje; plastico, papel y carton.

Técnicas de ajuste en los equipos de salida:

— Rebobinadores.

— Contadores.

— Sistemas de lectura/verificacién de codigos.

— Cintas antipegado.

—  Cuchillas de corte.

— Apilado, empaquetado y paletizado.

— Caracteristicas del producto final segun especificaciones de la orden de
trabajo.

— Operaciones de formacién de paquetes, bobinas, apilado, paletizado

— Técnicas de identificacidon de los productos a la salida de las lineas de
fabricacion.

— Normas de seguridad, salud y proteccion ambiental en las operaciones de
salida de lineas de aplicacion de tratamientos superficiales en papeles,
cartones y otros materiales.

— Medios y equipos de proteccion individual en las operaciones de salida de
lineas de aplicacion de tratamientos superficiales en papeles, cartones y
otros materiales.

— Sistemas de prevencion y proteccién del medio ambiente en las operaciones
de salida de lineas de aplicacion de tratamientos superficiales en papeles,
cartones y otros materiales.

5. Mantenimiento de primer nivel de equipos de tratamiento superficial de

papeles, cartones y otros materiales
— Instrucciones técnicas de mantenimiento.

Limpieza de las maquinas y equipos.

— Productos.

— Elementos.

Sistemas de seguridad de los diferentes dispositivos de las maquinas y
equipos.
Identificacién de puntos de engrase:

— Forma, color indicativo y ubicacion.

— Normas de seguridad, salud y protecciébn ambiental en el mantenimiento de
primer nivel de equipos de tratamiento superficial de papeles, cartones y otros
materiales.

— Medios y equipos de proteccién individual en el mantenimiento de primer
nivel de los equipos de tratamiento superficial de papeles, cartones y otros
materiales.

— Sistemas de prevencién y proteccion del medio ambiente en el mantenimiento
de primer nivel de los equipos de tratamiento superficial de papeles, cartones
y otros materiales.
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Criterios de acceso para los alumnos

Seran los establecidos en el articulo 4 del Real Decreto que regula el certificado de
profesionalidad de la familia profesional al que acompafia este anexo.

MODULO DE PRACTICAS PROFESIONALES NO LABORALES DE FABRICACION
DE COMPLEJOS, ENVASES, EMBALAJES Y OTROS ARTICULOS DE PAPEL Y
CARTON

Codigo: MP0468
Duracion: 80 horas
Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Elaborar un informe sobre los procesos productivos existentes en la empresa y
los principales productos que elabora.
CE1.1 lIdentificar los procesos productivos existentes en la empresa y sus flujos
de informacion.
CE1.2 Describir las técnicas utilizadas en los procesos de preimpresion,
impresion, y encuadernacion y manipulados
CE1.3 Determinar los productos elaborados por la empresa.
CE1.4 Relacionar los procesos y las técnicas con los principales productos
elaborados por la empresa indicando las fases del proceso subcontratadas o
externalizadas.
CE1.5 Describir el proceso de control de calidad tipo seguido en la empresa.

C2: Preparar las materias primas y productos auxiliares y realizar el control de calidad
en procesos de transformacién de papel, cartdn y otros materiales.
CE2.1 lIdentificar los materiales correspondientes a la orden de produccion.
CE2.2 Proponer los soportes papeleros y plasticos, en funcién de las
caracteristicas de la orden de trabajo.
CE2.3 Cuantificar los materiales auxiliares segun la orden de trabajo.
CE2.4 Determinar los valores de control mediante aparatos y equipos de
laboratorio.
CE2.5 Analizar las propiedades de los soportes papeleros y auxiliares.
CE2.6 Comprobar visualmente los defectos de ajuste.
CE2.7 Ajustar las caracteristicas fisico-quimicas de colas y adhesivos.

C3: Preparar, bajo supervision, las lineas de elaboracién de envases, embalajes y
articulos de papeleria.
CE3.1 Identificar las lineas y los elementos correspondientes a la orden de
trabajo.
CE3.2 Identificar los sistemas electronicos de control.
CE3.3 Ajustar los utiles y elementos intercambiables en las lineas de elaboracion
de envases, embalajes y articulos de papeleria.
CE3.4 Participar en la regulacién de los dispositivos de alimentacion.
CE3.5 Colaborar en la regulacion y ajuste de las unidades de impresion,
estampacién, corte, doblado, troquelado, pegado y elementos auxiliares.
CE3.6 Proponer ajustes o modificaciones antes posibles incidencias detectadas.
CE3.7 Establecer el mantenimiento segun las gamas de control y su periodicidad.
CE3.8 Identificar los elementos de engrase y los sistemas de seguridad de la
maquina.

C4: Elaborar, bajo supervision, complejos de papel, cartéon y otros materiales.
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CE4.1 Contrastar las pruebas, maquetas y modelos con la orden de trabajo.
CE4.2 Seleccionar los soportes y materiales auxiliares en funcién de las
caracteristicas de la orden de trabajo.

CE4.3 Determinar, segun las caracteristicas del producto y lalinea de produccioén,
la velocidad 6ptima de produccion.

CE4.4 Proponer ajustes o modificaciones ante posibles incidencias detectadas.
CE4.5 Determinar los valores de control mediante aparatos y equipos de
laboratorio.

CE4.6 Comprobar visualmente defectos de ajuste.

C5: Fabricar, bajo supervision, articulos de papel y cartdbn para uso doméstico e
higiénico.
CE5.1 Identificar los diferentes tipos de articulos, los requerimientos sanitarios y
medioambientales para su uso doméstico e higiénico.
CE5.2 Participar en la regulacién de los dispositivos de alimentacién, paso y
unidades de salida.
CE5.3 lIdentificar los sistemas electronicos de control.
CES5.4 Colaborar en la regulacion y ajuste de unidades de impresién, gofrado,
corte, doblado, troquelado, pegado y elementos auxiliares.
CES5.5 Determinar los ajustes o modificaciones ante posibles incidencias
detectadas.

C6: Realizar, bajo supervision, tratamientos superficiales en papeles, cartones y otros.
CE6.1 lIdentificar los tratamientos correspondientes a la orden de produccion.
CE6.2 Preparar la unidad de aplicacion.

CE6.3 Colaborar en la regulacion y control del tratamiento superficial aplicado.
CE6.4 Determinar los ajustes o modificaciones ante posibles incidencias
detectadas.

C7: Participar en los procesos de trabajo de la empresa, siguiendo las normas e
instrucciones establecidas en el centro de trabajo.
CE7.1 Comportarse responsablemente tanto en las relaciones humanas como
en los trabajos a realizar.
CE7.2 Respetar los procedimientos y normas del centro de trabajo.
CE7.3 Emprender con diligencia las tareas segun las instrucciones recibidas,
tratando de que se adecuen al ritmo de trabajo de la empresa.
CE7.4 Integrarse en los procesos de produccion del centro de trabajo.
CE7.5 Utilizar los canales de comunicacion establecidos.
CE7.6 Respetar en todo momento las medidas de prevencion de riesgos, salud
laboral y proteccion del medio ambiente.

Contenidos

1. El procesos de produccion en artes graficas.
— Representacion de procesos.
— Interpretacion de diagramas de procesos.
— Relacion entre los procesos y las técnicas con los productos elaborados.
— Fases del proceso subcontratadas o externalizadas.
— Proceso de control de calidad aplicado.

2. Preparacion y realizacion control de calidad de materias primas y auxiliares
en procesos de transformacion de papel, carton y otros materiales.

— ldentificacidbn de materiales, en almacén de acuerdo a las etiquetas.

— Estandares de calidad. Ensayos de laboratorio.

— Muestreo. Aplicacién de la MIL-STD105.
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Posibles defectos en los soportes que dificultan la produccién.
Comprobaciones visuales: correcto troquelado, posicién, calidad de los
hendidos.

Ajuste de las caracteristicas fisico-quimicas de las colas y adhesivos.

3. Proceso de elaboracion de envases, embalajes y articulos de papeleria.

Preparacién de dispositivos de entrada y salida.

Regulaciéon de equipos auxiliares: de union, pegado, doblado, perforado,
cosido, espiral, corte, grapado.

Parametros a controlar en la puesta en marcha.

Ajuste manual, electrénico o informético de la maquina.

Sincronizacién de unidades.

Estandares de calidad. Ensayos de laboratorio.

Elementos de seguridad en los equipos.

Limpieza y engrase de los equipos segun el plan de mantenimiento.

4. Fabricacion de articulos de papel y carton para uso doméstico.

Preparacién de dispositivos de entrada: a bobina o a hojas y de salida.
Parametros de control segun el tipo de maquinas/producto.
Parametros a controlar en la puesta en marcha.

Ajuste manual, electrénico o informético de la maquina.
Sincronizacién de unidades.

Estandares de calidad. Ensayos de laboratorio.

5. Fabricacion de complejos de papel, carton y otros materiales.

Clases de complejos, composicién y caracteristicas.
Preparacion y ajustes del grupo extrusor.
Preparacion y ajustes del grupo laminador.
Parametros de produccién.

Estandares de calidad. Ensayos de laboratorio.

6. Realizacion de tratamientos superficiales en papeles, cartones y otros
materiales.

Proceso de aplicacion de tratamientos superficiales.

Identificacion y funcionamiento de los equipos de tratamiento superficial.
Compatibilidad entre el sustrato y el proceso.

Ajuste y regulacién de las lineas.

Analisis de los tratamientos superficiales.

Estandares de calidad. Ensayos de laboratorio.

Variables y pardmetros a controlar en el producto final.

Integracion y comunicacion en el centro de trabajo

Comportamiento responsable en el centro de trabajo.

Respeto a los procedimientos y normas del centro de trabajo.

Interpretacion y ejecucion con diligencia las instrucciones recibidas.
Reconocimiento del proceso productivo de la organizacion.

Utilizacién de los canales de comunicacion establecidos en el centro de
trabajo.

Adecuacioén al ritmo de trabajo de la empresa.

Seguimiento de las normativas de prevencidén de riesgos, salud laboral y
proteccion del medio ambiente.
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IV. PRESCRIPCIONES DE LOS FORMADORES

Médulos formativos

Acreditacion requerida

Experiencia profesional
requerida en el ambito de la
unidad de competencia

Con Sin
acreditacion | acreditacion
Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de grado correspondiente u
otros titulos equivalentes.
MF0200 2: Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto Técnico o el titulo de grado
— correspondiente u otros titulos equivalentes.
Procesos en Artes - . iy 1 afio 4 afios
Graficas » Técnico Superior en Artes graficas.
’ Certificados de profesionalidad de nivel 3 de la familia profesional de
Artes Graficas, area de transformacién y conversion en Industrias
graficas.
MF1335 2: Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de grado correspondiente u
Materias 1 I:imas otros titulos equivalentes.
roduct%s auxiﬁares » Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto Técnico o el titulo de grado
P correspondiente u otros titulos equivalentes.
en procesos de . . e 1 afio 4 afios
transformacién de Técnico Superior en Artes graficas.
apel. cartén v otros Certificados de profesionalidad de nivel 3 de la familia profesional de
ﬁwaﬁer’iales y Artes Graficas, area de transformaciéon y conversiéon en Industrias
' graficas.
MFE1339 2: Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de grado correspondiente u
Prepara c.ic')n de otros titulos equivalentes.
IineZs de Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto Técnico o el titulo de grado
. correspondiente u otros titulos equivalentes.
elaboracién de s . iy 1 afio 4 afios
envases, embalajes Técnico Superior en Artes graficas.
articulc;s de Certificados de profesionalidad de nivel 3 de la familia profesional de
ya cleria Artes Graficas, area de transformacién y conversiéon en Industrias
Pap ' graficas.
Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de grado correspondiente u
MF1340 2: otros titulos equivalentes.
Elabor?ac.ién de Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto Técnico o el titulo de grado
. correspondiente u otros titulos equivalentes.
envases, embalajes . . e 1 afio 4 afios
articulos de Técnico Superior en Artes graficas.
ya cleria Certificados de profesionalidad de nivel 3 de la familia profesional de
pap ’ Artes Graficas, area de transformacién y conversiéon en Industrias
graficas.
Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de grado correspondiente u
ME1341 2: otros titulos equivalentes.
Fabricgci.én de Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto Técnico o el titulo de grado
. correspondiente u otros titulos equivalentes. ~ -
articulos de papel y . . e 1 afio 4 afos
cartén para uso Técnico Superior en Artes graficas.
doméstri)co Certificados de profesionalidad de nivel 3 de la familia profesional de
' Artes Graficas, area de transformacién y conversion en Industrias
graficas.
Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de grado correspondiente u
MF1342_2: otros titulos equivalentes.
Fabricacion de Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto Técnico o el titulo de grado o
complejos de papel, correspondiente u otros titulos equivalentes. 1 afio 4 afos 5
cartén y otros Técnico Superior en Artes graficas. g
materiales. Certificado de profesionalidad de nivel 3 de la familia profesional de Artes <<\.'
Gréficas, area de transformacioén y conversién en Industrias graficas. g
1]
w
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Experiencia profesional
requerida en el ambito de la

Médulos formativos Acreditacién requerida unidad de competencia
Con Sin
acreditacion | acreditacion
 Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el titulo de grado correspondiente u
MF1343_2: otros titulos equivalentes.

Realizacion de » Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto Técnico o el titulo de grado
tratamientos correspondiente u otros titulos equivalentes.

. e . e 1 afio 4 afos
superficiales en » Técnico Superior en Artes graficas
papeles, cartonesy |+ Certificados de profesionalidad de nivel 3 de la familia profesional de
otros materiales. Artes Graficas, area de transformaciéon y conversiéon en Industrias

graficas.

V. REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS, INSTALACIONES Y EQUIPAMIENTO

Espacio formativo Superficie m? Superficie m?
P 15 alumnos 25 alumnos
Auladegestion. . ... ... .. 45 60
Taller de fabricacion de complejos, envases, embalajes y
. . 500 500
otros articulos de papelycarton. . ...................
Espacio formativo M1 | M2 | M3 M4 M5 M6 M7
Auladegestion. . .......... ... .. i X X X X X X X

Taller de fabricacion de complejos, envases,
embalajes y otros articulos de papel y carton. . . . ..

Espacio formativo Equipamiento

— Equipos audiovisuales

— PCs instalados en red, caién de proyeccion e internet
— Software especifico de la especialidad

— Pizarras para escribir con rotulador

— Rotafolios

— Material de aula

— Mesa y silla para formador

— Mesas y sillas para alumnos

Aula de gestion.
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Espacio formativo Equipamiento

— Lineas elaboracién envases:
— Con alimentacion en pliegos
— Con bobina.
— Maquinas:
— Engomadora-plegadora
— Case-maker
— Printer-slotter
— Sobres, bolsas, cuadernos.
— Unidad de doblado.
— Sistemas electronicos de control y ajuste.
Taller de fabricacion de |- Elementos intercambiables

complejos, envases , |- Instalaciones especificas de:
embalajes y otros — Impresién, estampacion, marcado, y troquelado
articulos de papel y — Sistemas de cosido y grapado
carton. — Instrumentos medicion y control de calidad:
— Densitometro
— Micrémetro.

— Equipos para articulos de uso doméstico: servilletas, manteles, o
pafiuelos, o rollos higiénicos, o platos o vasos o pafiales.

— Equipo de extrusién o coextrusion.

— Equipo de tratamiento corona.

— Maquinas de laminado, soportes: poroso-poroso y poroso-no poroso.

— Mecanismos de alimentacion: a bobina y a pliegos

— Magquinas de aplicaciones especiales, barnizados y/o parafinados y/o
metalizados.

No debe interpretarse que los diversos espacios formativos identificados deban
diferenciarse necesariamente mediante cerramientos.

Las instalaciones y equipamientos deberan cumplir con la normativa industrial
e higiénico sanitaria correspondiente y responderan a medidas de accesibilidad
universal y seguridad de los participantes.

El nimero de unidades que se deben disponer de los utensilios, maquinas vy
herramientas que se especifican en el equipamiento de los espacios formativos, sera
el suficiente para un minimo de 15 alumnos y debera incrementarse, en su caso, para
atender a numero superior.

En el caso de que la formacion se dirija a personas con discapacidad se realizaran las
adaptaciones y los ajustes razonables para asegurar su participaciéon en condiciones
de igualdad.
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