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ARTES GRAFICAS
Certificado de Profesionalidad

DENOMINACION

TROQUELADO

CcODIGO

ARGT0109

FAMILIA PROFESIONAL

Artes gréficas.

AREA PROFESIONAL

Transformacion y conversion en industrias graficas.

CUALIFICACION PROFESIONAL DE REFERENCIA

ARG218_2 Troquelado (RD 1228/2006, de 26 de octubre).

NIVEL DE CUALIFICACION PROFESIONAL

2

COMPETENCIA GENERAL

Preparar los materiales, ajustar los elementos del proceso y realizar el troquelado, interviniendo en el proceso gréfico para
obtener la productividad y calidad de los productos teniendo en cuenta las normativas de seguridad.

RELACION DE UNIDADES DE COMPETENCIA QUE CONFIGURAN EL
CERTIFICADO DE PROFESIONALIDAD

- UC0200_2: Operar en el proceso gréafico en condiciones de seguridad, calidad y productividad.
- UC0694_2: Preparar los elementos de troquelado en relacidn al soporte a transformar.
- UC0695_2: Ajustar los elementos del proceso y realizar el troquelado.

ENTORNO PROFESIONAL

Ambito profesional
Empresas de artes gréficas, de manipulados de papel, carton y otros soportes; empresas de transformados.
Grandes, medianas y pequefias empresas. Normalmente trabaja por cuenta ajena en las operaciones de troquelado.

Sectores productivos

Sector de artes gréficas: prensa y publicidad, envases y embalajes. Esta actividad forma parte de empresas en las
que se realizan ademas otros procesos: preimpresion, impresion y postimpresion.

Ocupaciones o puestos de trabajo

8143.1056 Operador de méquina troqueladora de papel, cartén y materiales afines

Magquinista de troqueladora autoplatina.

Operador de maquinas de confeccionar etiquetas con grupos o cuerpos de troquelado en linea.

Operador de maquinas de confeccionar carton ondulado con cuerpo de troquelado.

Magquinista de troqueladora cilindrica.

Magquinista de troqueladora de papel enlutado, correo aéreo o impresion de gran ajuste para sobres y sobres-bolsa y
otros transformados.
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Magquinista de troquelar papel con impresion sencilla o sin impresion para sobres, sobres-bolsa y otros
transformados.

Magquinista de minerva troqueladora.

Magquinista de troqueladora impresora.

Magquinista de relieve.

Preparador de troqueles.

RELACION DE MODULQS, UNIDADES FORMATIVAS Y DURACIONES

MODULO FORMATIVO HORAS UNIDADES FORMATIVAS HORAS
UF0241 Fases y procesos en Artes Graficas 40
'Q"E,%i%%fegmg'f Z,EaFﬁ,‘f’;ﬁsL ) 100 | UF0242 La calidad en los procesos gréaficos 30
UF0509 Prevencion de riesgos laborales y 30

medioambientales en la Industria Grafica

MF0694_2 70
Preparacion del troquel.

MF0695 2

Preparacion y ejecucion del 80
troquelado.

MP0272

Mdédulo de précticas profesionales no 80

laborales de troquelado.

TOTAL HORAS 330
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Il PERFIL PROFESIONAL

Unidad de competencia 1
OPERAR EN EL PROCESO GRAFICO EN CONDICIONES DE
SEGURIDAD, CALIDAD Y PRODUCTIVIDAD

Unidad de competencia 2
PREPARAR LOS ELEMENTOS DE TROQUELADO EN
RELACION AL SOPORTE A TRANSFORMAR

Unidad de competencia 3
AJUSTAR LOS ELEMENTOS DEL PROCESO Y REALIZAR EL
TROQUELADO
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Unidad de competencia 1: ,
OPERAR EN EL PROCESO GRAFICO EN CONDICIONES DE
SEGURIDAD, CALIDAD Y PRODUCTIVIDAD

Codigo: uco200_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Comprobar y seguir el proceso gréfico en su conjunto mediante flujos de trabajo y en sus distintas fases:
preimpresion, impresion y postimpresion, a través de la estandarizacion y la comunicacién, para conseguir la calidad y
productividad, de acuerdo con las especificaciones establecidas.
CR1.1 El seguimiento del proceso gréfico se realiza mediante flujos de trabajo para facilitar la planificacion,
automatizacion, los procedimientos y otros factores que afectan al entorno de la produccion.
CR1.2 Mediante la estandarizacion y la comunicacion de las fases se consiguen un resultado final del proceso
efectivo.
CR1.3 Las distintas fases del proceso gréfico se analizan con especificacion de sus elementos, aplicando el
empleo y la secuencia de cada uno de ellos.
CR1.4 Los pardmetros y elementos de preimpresion 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 Las anomalias observadas se recogen para tomar las medidas preventivas y correctivas necesarias.
CR1.8 El proceso gréafico, 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 gréficas 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 méas significativas en cada una de las fases del proceso se identifican segun
variables y atributos.
CR2.3 El control de la calidad se realiza metédicamente, utilizando los elementos de control adecuados a cada
caracteristica.
CR2.4 Los criterios de calidad se aplican segln los niveles de calidad y tolerancia establecidos.
CR2.5 Las frecuencias de control se aplican segun tipo de caracteristicas a controlar y nimero de unidades 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 segn los pardmetros 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 variacion de punto y el contraste.

RP3: Determinar las caracteristicas de los productos gréficos para establecer el proceso de fabricacion adecuado,
teniendo en cuenta los elementos disponibles y la normativa aplicable.
CR3.1 Los productos gréficos se identifican segun sus caracteristicas funcionales y comunicativas.
CR3.2 Las relaciones funcionales y tecnolégicas de los productos gréficos se establecen segun sus elementos
CR3.3 Los productos graficos se definen segun originales, eshozos y maquetas.
CR3.4 Los productos gréficos responden a las especificaciones técnicas establecidas.
CR3.5 Los productos gréaficos 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.

Contexto profesional:

Medios de produccion ’
Equipos informéaticos. Impresoras. Estandares de comunicacién. Flujos de trabajo. Pupitre de luz normalizada. Utiles y
herramientas de medicion y control: densitémetro, tipdmetro, cuentahilos, colorimetro, espectrofotdmetro.
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Productos y resultados
Incidencias del control de calidad. Hojas de control. Identificacién de anomalias o defectos en los procesos.

Informacién 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: ,
PREPARAR LOS ELEMENTOS DE TROQUELADO EN RELACION AL
SOPORTE A TRANSFORMAR

Codigo: ucoe9s 2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Interpretar y cumplimentar las 6rdenes de produccion para la planificacion del trabajo con criterios de calidad y

productividad.

CR1.1 Las ordenes de produccién se comprueban para contrastar que contienen todos los pardmetros y
especificaciones técnicas necesarias para realizar el proceso.

CR1.2 Las 6rdenes de produccion se verifican para garantizar su coherencia con los elementos del proceso:
materiales, método y méquina.

CR1.3 Las 6rdenes de produccion se revisan para asegurar su concordancia con las especificaciones del cliente.
CR1.4 Las 6rdenes de produccion se cumplimentan segln los procedimientos establecidos en el plan de control.

RP2: Preparar y verificar el soporte a troquelar y el material de reposicién, para alimentar la maquina de troquelar de
forma que se garantice la continuidad del troquelado.

CR2.1 La cantidad y calidad del soporte a troquelar se verifican segun lo establecido en la orden de produccién.
CR2.2 El soporte a troquelar se transporta hasta la maquina troqueladora siguiendo las normas de seguridad
establecidas.

CR2.3 El soporte a troquelar se manipula y trata segln los métodos de trabajo establecidos que aseguran su
entrada y paso por la maquina.

CR2.4 El apilado y las condiciones de almacenado del soporte se controlan periédicamente, segin el plan de
control establecido.

CR2.5 El soporte a troquelar mantiene su trazabilidad a través del proceso mediante la sefializacion e
identificacion adecuada.

CR2.6 El material de reposicion: cuchillas de corte y de hendido, gomas, se prepara y dispone en cantidad
suficiente para su eventual reposicion cuando sea necesario.

RP3: Revisar el troquel asegurdndose de que se corresponde con su plano y que sus elementos constitutivos son los
especificados mediante observacion visual tomando medidas para su proteccion, almacenamiento posterior e
interpretacién y cumplimentacion de la hoja de registro con los datos de uso.

CR3.1 El troquel se verifica para comprobar sus medidas, sobrantes, figuras y su adecuada distribucion.

CR3.2 El troquel se inspecciona para reemplazar eventuales cuchillas y relieves defectuosos seglin normas
establecidas.

CR3.3 Las cuchillas de corte y hendido se revisan comprobando su situacion en el troquel, segin su
perpendicularidad con la base y las muescas para la sujecion de las poses.

CR3.4 El troquel se manipula adecuadamente para evitar dafios y deterioros en el mismo.

CR3.5 Los troqueles se protegen y almacenan segln normas establecidas, para garantizar su conservacion y
duracion.

CR3.6 La utilizacion del troquel en niimero de golpes y de entradas en maquina, se registra para determinar su
vida util segln las hojas de registro.

RP4: Preparar el troquel para la realizacidn del troquelado segun las especificaciones técnicas y soportes a procesatr.
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CR4.1 El troquel se engoma para evitar que el soporte a troquelar se pegue a las cuchillas.

CR4.2 El expulsor de sobrantes se prepara segun necesidades del soporte a troquelar siguiendo las pautas
establecidas por el constructor de la troqueladora.

CR4.3 El separador de poses se realiza de forma que se asegure su funcionalidad.

CR4.4 La hoja de arreglos se confecciona con una hoja en blanco y un calco, mediante ligera presion sobre el
yungue.

CR4.5 Las contraformas de hendido se realizan segun distintos sistemas empleando cartulinas, tiras de baquelita,
chanel y sus anchos se ajustan mediante el empleo de galgas.

CR4.6 Los flejes se preparan segun la forma y anclaje necesarios para su disposicion cuando sea necesaria su
sustitucion.

RP5: Aplicar los pardmetros y variables estandares o especificadas para la realizacion del troquelado, segin los
productos a obtener.
CR5.1 Los (tiles de medida se utilizan de acuerdo con los pardmetros y variables especificadas y los valores
requeridos.
CR5.2 Los planos de distribucion con las cotas: anchos y profundidades, hendidos y relieves, se reconocen y
comparan con los utilizados para su realizacion.
CR5.3 Los materiales: cuchillas, cartulinas y otros, para realizar el corte y hendido se determinan teniendo en
cuenta los espesores del soporte

Contexto profesional:
Medios de produccion

Equipos informaticos, mesa con luz blanca, papirdmetro, higrometro de espada, pie de rey, cinta métrica, palmer,
calibrador y durémetro shore.

Productos y resultados
Troquel completo, soporte a troquelar. Cuchillas de corte y de hendido y gomas preparadas.

Informacién utilizada o generada

Orden de produccién. Documentacion técnica de equipos y maquinas de troquelar. Planos y maquetas de distribucién,
corte y relieve. Normativa de seguridad, salud y proteccién ambiental aplicables a su puesto de trabajo. Estndares y
normas de calidad.

Unidad de competencia 3
AJUSTAR LOS ELEMENTOS DEL PROCESO Y REALIZAR EL
TROQUELADO

Codigo: ucoe9s_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Regular los mecanismos de puesta en marcha y correcta operacién para el troquelado a través de su
sincronizacion y ajuste conforme a las instrucciones técnicas, el trabajo a realizar y los materiales a emplear.
CR1.1 Los equipos y mecanismos del sistema de alimentacion son ajustados respecto al soporte a troquelar.
CR1.2 El adecuado funcionamiento de la maquina se comprueba revisando sus elementos y puesta en marcha,
corrigiendo las anomalias si las hubiere.
CR1.3 Los equipos y mecanismos del sistema de evacuacion: eyector, agujas expulsoras y separador de poses
son comprobados para garantizar su funcionamiento en correspondencia cor el soporte a troquelar y el producto a
obtener.
CR1.4 Todos los ajustes o modificaciones se realizan en condiciones de seguridad necesarias.
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RP2: Comprobar el ajuste de presiones requeridas para garantizar la calidad en el proceso de troquelado y estampacion
en seco.
CR2.1 La separacion entre platina y timpano o yunque se nivela para asegurar la presion del golpe de la prensa.
CR2.2 El corte y el hendido se nivelan mediante el empleo de alzas teniendo en cuenta el espesor del material a
utilizar.
CR2.3 Las contraformas se rebajan para evitar marcas no deseadas y atascos en maquina.
CR2.4 La presion del relieve se ajusta para obtener la profundidad y el registro de estampacion requerido.

RP3: Realizar el troquelado, obteniendo los primeros formatos troquelados para comprobar los resultados y tomar
medidas correctoras.
CR3.1 Los resultados del troguelado se controlan mediante la observacion de las siguientes caracteristicas:
profundidad y ancho de los cortes, medios cortes, cortes intermitentes, trepados y hendidos, perforados.
CR3.2 Los primeros formatos troquelados se inspeccionan en cantidad suficiente para comprobar el registro con la
impresion; paralelismo de cortes y hendidos y presencia de defectos.
CR3.3 El control se realiza segiin muestras, planos, bocetos y especificaciones técnicas.
CR3.4 La correccion y ajuste se realizan operando sobre los elementos y mecanismos de la méaquina:
alimentacion, troquelado y evacuacion.
CR3.5 La correccion y ajuste se efectian sobre los materiales modificando sus caracteristicas fisico-mecanicas:
suplementando alzas, cambiando flejes y reforzando relieves.

RP4: Supervisar el proceso de troquelado para conseguir la calidad y productividad establecidas mediante el
autocontrol.
CR4.1 El autocontrol se realiza mediante la toma de muestras para la confirmacion de los resultados de
trogquelado que se estéan obteniendo.
CRA4.2 El autocontrol se efectlia segin el método de trabajo establecido, valorando las caracteristicas a controlar
como la forma de realizarlo y su periodicidad.
CR4.3 Los materiales y productos intermedios se comprueban segin el procedimiento establecido, para evitar
paradas innecesarias.

RP5: Realizar el mantenimiento preventivo y limpieza para el correcto funcionamiento de la maquina siguiendo las
normas establecidas sobre seguridad y medioambiente.
CR5.1 El engrasado periodico de los puntos de engrase dispuestos se realiza segun las instrucciones del
fabricante de la maquina.
CR5.2 El funcionamiento de los circuitos y filtros de aire se verifica segin las normas de mantenimiento
establecidas.
CR5.3 Todos los dispositivos de seguridad se comprueban segln la normativa vigente.
CR5.4 Los elementos de la maquina han de tener los niveles de limpieza establecidos en la normativa de
mantenimiento.
CR5.5 Los elementos auxiliares de aspiracion de polvo y recorte se ajustan para evitar la contaminacion
ambiental.

RP6: Cumplimentar las 6rdenes de produccion y las fichas de control para la confirmacién del trabajo realizado con
datos de incidencias, calidad y productividad.
CR6.1 Los resultados e incidencias del autocontrol se disponen en las fichas de control al respecto para su
andlisis.
CR6.2 Las ordenes de produccién se cumplimentan para comprobar la concordancia entre los resultados
especificados y los obtenidos.
CR6.3 Los datos obtenidos se registran informaticamente segun los andlisis posteriores a realizar.
CR6.4 Las hojas de control analizadas son archivadas segun procedimientos preestablecidos.

RP7: Seguir el plan de prevencién de riesgos y proteccion ambiental para garantizar la seguridad, de acuerdo con la
normativa vigente al respecto.
CR7.1 Los equipos y medios de seguridad mas adecuados a la actividad profesional que se desarrolla se
identifican segtn el plan de prevencién y proteccion establecido.
CRY7.2 Los riesgos para la salud y la proteccion en el entorno de trabajo se identifican y se toman las adecuadas
medidas preventivas.
CR7.3 Las tareas del plan de prevencidn que le corresponden se identifican y se actia de manera diligente y
adecuada.
CR7.4 Las zonas de trabajo se mantienen en condiciones de limpieza, orden y seguridad segun el plan de
prevencion.
CR7.5 Las actuaciones de emergencia se realizan de acuerdo con el plan de prevencion.
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Contexto profesional:

Medios de produccion
Maquina de troquelar, mesa con luz blanca, papirémetro, higrdmetro de espada, pie de rey, cinta métrica, palmer,
calibrador, regleta de hendido y durémetro shore.

Productos y resultados
Puesta a punto de la troqueladora. Fichas de control. Primeros formatos troquelados

Informacién utilizada o generada

Orden de produccién. Documentacion técnica de equipos y maquinas de troquelar. Planos y maquetas de distribucién,
corte y relieve. Normativa de Seguridad, salud y proteccion ambiental aplicables a su puesto de trabajo. Estndares y
normas de calidad.
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Il FORMACION

Mddulo Formativo 1;
PROCESOS EN ARTES GRAFICAS

Mddulo Formativo 2;
PREPARACION DEL TROQUEL

, , Mddulo Formativo 3;
PREPARACION Y EJECUCCION DEL TROQUELADO

Mddulo Formativo 4;
PRACTICAS PROFESIONALES NO LABORALES DE TROQUELADO

~ O -
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Mddulo Formativo 1; ,
PROCESOS EN ARTES GRAFICAS

Cadigo: MFo200_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 1.1 ,
FASES Y PROCESOS EN ARTES GRAFICAS

Cadigo: uro241
Duracion: 40 horas
Referente de com petencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1y RP3.

Capacidades y criterios de evaluacién

Cl: Analizar el proceso gréfico en su conjunto y sus distintas fases: preimpresion, impresién, encuadernacion y
transformados, considerando la comunicacion entre ellos mediante modelos de estandarizacion.
CE1.1 Describir y explicar las diferentes configuraciones de empresas segun la fase de produccién establecidas por las
mismas dentro del proceso de produccidn, 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 elaboracién:
- Texto: cuerpo, familia, estilo, parrafo, interlineado.
- Tramas: lineatura, forma del punto y angulacion.
- Separacion de colores.
- Sistemas de trazado y compaginacidn 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 impresion.
- Namero de pasadas en maquinas.
CE1.5 Analizar los diferentes sistemas de preimpresion, impresion encuadernacién y transformados, describiendo y
relacionando sus principales fases con las maquinas, equipos, materias primas y productos.
CE1.6 Describir los sistemas de impresién mas significativos.

C2: Analizar modelos de estandarizacion y comunicacion por mediacion de flujos de trabajo.
CE2.1 Analizar el seguimiento del proceso grafico mediante flujos de trabajo para facilitar la planificacion,
automatizacion, los procedimientos y otros factores que afectan al entorno de la produccion.
CE2.2 Analizar mediante la estandarizacién y la comunicacion que durante las fases de trabajo se consigue un
resultado final del proceso més efectivo.
CE2.3 Describir las distintas fases del proceso gréfico analizando las especificaciones de sus elementos, aplicando el
empleo y secuencialidad de cada uno de ellos.
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CE2.4 Explicar la comprobacién de los pardmetros y elementos de preimpresién elegidos de acuerdo con
especificaciones técnicas.

CE2.5 Analizar si el sistema de impresidn 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 Describir las anomalias 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 gréfico, comprobando que en todas sus fases, se realiza teniendo en cuenta y aplicando, la
normativa de seguridad e higiene.

C3: Clasificar los productos gréficos segun su composicion y sus caracteristicas funcionales: papeleria, carpeteria,
estucheria, edicion y publicidad.

CE3.1 Explicar las caracteristicas de los diferentes productos gréaficos.
CE3.2 Analizar las caracteristicas estructurales de los diferentes productos graficos.
CE3.3 A partir de unas muestras de productos graficos:
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.
- Encuadernacion y acabado.

Contenidos:

1.

Procesos graficos: Productos y sistemas
- Tipos de productos gréficos.
- Tipos de empresas: organizacion y estructura.
- Modelos de estandarizacion y de comunicacion. Flujos de trabajo.
- Periféricos de entrada, periféricos de salida, software y hardware especifico, procesadoras y sistemas de pruebas.

Procesos productivos en artes graficas
- Procesos de preimpresion.
- Clases de originales. Imagen latente y procesos de elaboracién de forma impresora.
- Trazado y montaje. Elementos del montaje. Software especifico.
- 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.
- Forma impresora.
- Procesos de impresion:
»  Sistemas Offset, flexografia, serigrafia, huecograbado, tampografia, digital.
»  Principios, andlisis comparativo y criterios de utilizacion.
»  Equipos, prestaciones, comparacion de los distintos sistemas.
*  Soportes de impresion.
»  Tipos de elementos visualizantes segln el tipo de impresion.
- Procesos de encuadernacion y transformados:
»  Clases de encuadernacion y transformados: manuales y mecénicos.
»  Prestaciones de los transformados: calidad y proteccion.
»  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 encuadernacion y trasformado.

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

Actividades y productos del sector grafico
- Envases y embalajes de papel, carton y otros soportes graficos.
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- Publicidad y comunicacion gréfica.

- Edicion de libros, periddicos, revistas y otros.

- Articulos de papel y cartén para uso domestico y sanitario.
- Papeleria de empresa y comercial.

Unidad formativa 1.2
LA CALIDAD EN LOS PROCESOS GRAFICOS

Cadigo: uro242
Duracion: 30 horas
Referente de competencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP2

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Reconocer y analizar los pardmetros y medidas del color utilizados en las artes gréficas.
CE1.1 Describir los espacios crométicos: RGB, CMYK, HSB, CIE Lab.
CE1.2 Describir los aparatos de medida utilizados en el color: colorimetro y espectrofotémetro.
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 gréfico.
CE1.5 Manejar los utiles e instrumentos de medicion: higrémetro, termémetro, balanza de precision, densimetro,
viscosimetro y microscopio, para obtener los valores de: humedad, temperatura, densidad, variaciones de dimension de
soportes, materiales y materias primas.
CE1.6 Describir los aparatos de medida utilizados en el color: colorimetro y espectrofotémetro.

C2: Analizar el proceso de control de calidad “tipo» mas significativo en cada fase del proceso de Artes Graficas.
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 recepcidn.
CE2.3 Describir las fases de gestién y control de la calidad en el proceso de produccion.
CE2.4 Describir los instrumentos utilizados en el control de calidad: densitometros, colorimetros, tiras de control y
aparatos de control en linea de produccion.
CE2.5 A partir de una prueba de preimpresion 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 medicion.
- Realizar mediciones densitométricas, colorimétricas, del «trapping», deslizamiento y equilibrio de grises.
- Espacio cromético.
- 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:
- Encuadernacion y manipulados: valoracidn subjetiva, marcas de corte, huellas, sefiales de registro, encolado.
- Resistencia al plegado.
- Resistencia al frote.
- Impresion: densidad, «trapping», ganancia de estampacion, equilibrio de color, empastado, deslizamiento,
registro.
- Preimpresion: pruebas, estandares.
CE2.8 Comprabar el estado final del impreso y relacionarlo con las especificaciones del manipulado.
CE2.9 Con el producto ya finalizado, evaluar la calidad obtenida, analizando el proceso de obtencién del mismo.




Troquelado

Contenidos:

1. Lacalidad en los procesos graficos

- El control de calidad. Conceptos que intervienen.

- Elementos de control.

- Fases de control: recepcion 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 impresion, contraste, penetracion, fijado, ganancia de estampacion, equilibrio
de colory 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.

- Normasy estandares publicados por el Comité 54 de AENOR, relativos al proceso grafico.

2. Colory su medicion

- Naturaleza de la luz

- Espectro electromagnético.

- Filosofia de la vision.

- Espacio cromético.

- 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: tensiémetros, brillémetros y espectrofotometros.

- Evaluacion del color.

Unidad formativa 1.3
PREVENCION DE RIESGOS LABORALES Y MEDIOAMBIENTALES EN LA
INDUSTRIA GRAFICA

Cadigo: uros09
Duracion: 30 horas
Referente de com petencia: Esta unidad formativa se corresponde con la RP1y RP3

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar las medidas de prevencién 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 prevencion 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 proteccidn medioambiental derivados de las actuaciones con productos
contaminantes.
CE1.4 Describir los requerimientos de las &reas de trabajo y los procedimientos para su preparacién, determinando los
riesgos laborales especificos correspondientes y sus medidas correctoras.
CEL.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 prevencion y seguridad.

C2: Aplicar el plan de seguridad analizando las medidas de prevencion, seguridad y proteccion medioambiental de la
industria gréfica.
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CE2.1 Aplicar medidas preventivas y correctoras ante 10s riesgos detectados, incluyendo seleccion, conservacion y
correcta utilizacion de los equipos de proteccion individual y colectiva.
CE2.2 Aplicar los protocolos de actuacion ante posibles emergencias, tales como:

Identificar a las personas encargadas de tareas especificas.
Informar de las disfunciones y de los casos peligrosos observados.
Proceder a la evacuacion de 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.

C3: Identificar los principales riesgos medioambientales en las industrias graficas.
CE.3.1 Describir procesos de artes graficas donde se generan residuos o pueden tener riesgos e incidencias
medioambientales.
CE.3.2 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
Conceptos basicos sobre seguridad y salud en el trabajo

El trabajo y la salud. Los riesgos profesionales. Factores de riesgo.
Consecuencias y dafios derivados del trabajo.

Accidente de trabajo.

Enfermedad profesional. Otras patologias derivadas del trabajo.
Repercusiones econdmicas y de funcionamiento.

Marco normativo basico en materia de prevencion de riesgos laborales.
Organismos publicos relacionados con la seguridad y salud en el trabajo.

Riesgos generales, su prevencion y actuaciones de emergencia y evacuacion

Riesgos en el manejo de herramientas y equipos.

Riesgos en la manipulacion 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.
Informacion de apoyo para la actuacion de la actuacion de emergencias.

3. Riesgos especificos en la Industria Grafica

Buenas précticas medioambientales en la industria grafica.
Recursos de los materiales utilizados.

Residuos que se generan.

Acciones con impacto medioambiental.

Gestion de los recursos.

Gestion de la contaminacion y los residuos.

Mdédulo Formqtivo 2:
PREPARACION DEL TROQUEL

Codigo: MFo694_2

Asociado a la Unidad de Competencia: UC0694_2: Preparar los elementos de troquelado en relacion al
soporte a transformar

Duracion: 70 horas




Troquelado

Capacidades y criterios de evaluacion:

Cl:

C2:

C3:

Interpretar 6rdenes de produccion para la planificacién del trabajo aplicando criterios de calidad y productividad.
CE1.1 Realizar una secuenciacion del proceso de troquelado mediante la interpretacion de una orden de trabajo tomada
de la realidad productiva.
CE1.2 Mediante un supuesto practico de una orden de produccidn verificar su coherencia con los elementos del
proceso:

- Verificar que el material a troquelar corresponde con el de la orden.

- Verificar el método a utilizar.

- ldentificar la maquina prevista.
CE1.3 En un supuesto préctico, debidamente caracterizado, de un pedido realizado por un cliente, revisar que los datos
de la orden de produccién generada cumplen con las especificaciones del cliente.
CE1.4 En un supuesto préctico en el que se indican posibles incidencias en un proceso de troquelado, revisar las
anomalias registradas en la orden de trabajo y proponer las medidas correctivas necesarias.

Preparar y verificar el soporte a troquelar y el material de reposicidn para alimentar la maquina de troquelar.
CE2.1 Mediante un supuesto practico de un trabajo y segun las especificaciones de una orden de produccion verificar:

- Lacantidad de soporte a troquelar.

- Lacalidad del soporte:

- Estado del material.

- Planeidad.

- Registro.

- Caracteristicas fisicas.

- Espesor del material

- Direccién de la fibra

- Corte y escuadrado.

- Repintados.
CE2.2 Manipular y tratar distintos tipos de soportes para troquelar de forma que su entrada y paso por una maquina
determinada, ésta no sufra paros ni el producto troquelado, deterioros.
CE2.3 En un ejemplo practico de troquelado, debidamente caracterizado, realizar la trazabilidad del soporte a través del
proceso mediante su sefializacion e identificacion
CE2.4 Apilar y almacenar el soporte troquelado cumpliendo un control establecido para un caso practico propuesto.
CE2.5 Identificar los materiales de reposicién del troquel:

-  Cuchillas de corte.( o filetes)

- Cuchillas de hendido.

- Gomas de despegue.

- Alzas.

- Placas de relieve

- Agujas eyectoras
CE2.6 En un caso practico de un troquel, adecuar y preparar los materiales de reposicion suficientes para su utilizacion
en caso necesario, teniendo en cuenta el tipo de soporte a troquelar y la longitud de la tirada.

Preparar un troquel para la realizacion del troquelado con respecto a las especificaciones, muestras y soporte a

troquelar.

CE3.1 Interpretar los planos de un caso ejemplificado de troquel:
- Medidas.
- Sobrantes.
- Figuras.
- Distribucion.
- Numero de posiciones 0 poses
CE3.2 Flejar un troquel segun la forma y anclaje necesarios de los flejes para su posterior reposicion.
CE3.3 Engomar un troquel de forma que el soporte a troquelar no se pegue en las cuchillas.
CE3.4 Preparar el expulsor de sobrantes siguiendo las pautas del fabricante de la troqueladora en un caso practico con
una méquina determinada.
CE3.5 Asegurar la funcionalidad del separador de poses.
CE3.6 Confeccionar la hoja de arreglos (también llamada hoja de alzas) mediante una hoja en blanco y un calco dando
la presién adecuada del yunque.
CE3.7 Realizar las contraformas de hendidos mediante los siguientes sistemas:
- Con cartulinas.
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- Con tiras de baquelita.
- Con Chanel.
- Ajustando los anchos de los hendidos, mediante galgas.

C4: Contrastar el troquel con su plano para comprobar su correspondencia mediante observacion visual y valorar que los
elementos constitutivos son los especificados.
CE4.1 Comprobar que en un troquel las medidas, sobrantes, figuras, distribucion y el nimero de posiciones o poses
coinciden con las especificaciones
CE4.2 Revisar un troquel comprobando que no hay cuchillas ni relieves defectuosos.
CE4.3 Revisar las cuchillas de corte y hendido comprobando su perpendicularidad con la base y las muescas para la
sujecion de las poses.
CE4.4 En un supuesto practico, debidamente caracterizado, registrar la utilizacion de un troquel para determinar su vida
(til en la hoja de registro anotando el niimero de golpes y las entradas en maquina.
CE4.5 Mediante un ejemplo tomado de la realidad productiva, proteger y almacenar troqueles seguin las normas
establecidas para garantizar su conservacion y duracion.

C5: Determinar los parametros y variables estandares o especificadas para la realizacién del troquelado segln los
productos a obtener.
CES5.1 Utilizar los Gtiles de medida de acuerdo con los pardmetros y variables establecidos en un trabajo de troquelado
determinado por un caso practico.
CE5.2 Identificar por Comparacion las cotas, hendidos y relieves entre los planos de distribucion y los utilizados para
realizar el troquel.
CE5.3 En un supuesto préctico, debidamente caracterizado verificar ancho y forma de las cuchillas de corte y hendido
CE5.4 Utilizando troqueles de distintos trabajos practicos, comprobar que el espesor de los soportes es el adecuado a
cada tipo de troquel.

Contenidos

1. Soportes para troquelar
- Tipos de soportes.
e  Cartdn de diferentes gramajes

e  Papel
e Cartdn ondulado (micro canal o con canal simple doble o triple)
e  Plasticos

- Caracteristicas de los soportes
e  Estado del material.
e  Estructura interna
e  Composicién
e  Propiedades fisicas y quimicas de los soportes
- Comportamiento de los soportes
- Planeidad.
- Registro.
- Caracteristicas fisicas.
- Espesor del material
- Direccion de la fibra
- Corte y escuadrado.
- Repintados.
- Hojas de especificaciones técnicas de los fabricantes

2. Elementos del troquel y materiales de reposicién para troquelar
- Taco de madera
- Flejes.
- Cuchillas de:
e Troquelaje
e Medio corte
e  Serreta 0 intermitentes
- Gomas expulsoras; caracteristica fisicas
- Cartulinas.
- Tiras de baquelita.




Chanel.

Placas de relieve
Agujas eyectoras
Alzas.

Hoja de arreglos
Otros

3. Preparacion del troquel

El proceso de troquelado
Contenido de las 6rdenes de trabajo.
Criterios a utilizar en la identificacion de muestras de troquelado.
Planos de fabricacion del troquel con:
e Acotaciones
e  Tamafio, dureza e inclinacion de los filetes de corte
e Posicion de los puentes
e  Tamafio de intermitentes, puntillados y otros
e Indicaciones del soporte a troquelar
e  Tamafioy espesores de los flejes de hendido.
e Posicionamiento de los puntos de sujecion
Planos de distribucion.
Cantidad de posiciones
Situacion y posicion del producto final
Tamafio del troquel (largo y ancho)
Sobrantes y recortes
Posicion y tamafio de pinzas
Preparacion del troquel:
e Ajuste del troquel al chasis o bastidor de la maquina
e Ajustes de contraformas de hendidos y placas de relieve.
e  Ajustes de flejes o regletas de corte y de hendido
e Maquina para el ajuste y acondicionado de flejes
»  Utiles y Instrumentos de medida
e Herramientas auxiliares ( cuchillas, tijeras y otros)
Parametros de control de calidad del estado del troquel.

. Corte
. Hendido
. Relieve

e Anclaje al troquel

e  Formasy relieves marcados

e  Centrado de forma y contraforma
Mantenimiento del troquel.

e  Condiciones de manipulacion,

e Conservacion, almacenamiento y sefializacion.
Ficha del troquel:

e Criterios de vida util del troquel

e  FEtiquetado

e  Posicionamiento

Maodulo forma;ivo 3 ,
PREPARACION Y EJECUCCION DEL TROQUELADO

Troquelado

Cadigo: Mroe9s_2

Asociado a la Unidad de Competencia: UC0695_2: Ajustar los elementos del proceso y realizar el
troquelado.
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Duracion: 8o horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

Cl:

Regular los mecanismos de puesta en marcha y correcta operacion para el troquelado a través de su sincronizacion y

ajuste, conforme a las instrucciones técnicas, el trabajo a realizar y los materiales a emplear.

C2:

C3:

CE1.1 Regular la entrada del soporte en el sistema de alimentacién de una maquina de troquelar, consiguiendo el paso
continuo del soporte por la maquina sin paradas o deterioro del material.
CE1.2 Ajustar y poner en marcha todos los elementos de la maquina para su correcto funcionamiento.
CE1.3 En un supuesto practico, ajustar los equipos y mecanismos del sistema de evacuacion, en funcién del soporte
utilizado:

- Eyector.

- Agujas expulsoras.

- Separador de poses.
CE1.4 Realizar los ajustes necesarios para una correcta sincronizacion de los diferentes cuerpos de la maquina de
troquelar cumpliendo con las normas de seguridad establecidas.
CE1.5 En una maquina de troquelar, identificar los elementos de seguridad, describir su funcién y el modo de operar:
pulsadores de parada de emergencia, células fotoeléctricas, micros de seguridad y otros.
CE 1.6 Localizar y revisar el correcto funcionamiento de los sistemas de seguridad de todos los cuerpos de la maquina
de troquelar.

Ajustar las presiones para garantizar la calidad del troquelado en relacidn a unas especificaciones dadas.
CE2.1 Ajustar la separacion entre platina y timpano para asegurar la presion del golpe de prensa.

CE2.2 Nivelar el corte y el hendido midiendo el espesor del material a troquelar.

CE2.3 Rebajar las contraformas evitando marcas no deseadas y atascos en la maquina.

CE2.4 Ajustar la presion del relieve obteniendo la profundidad y el registro de estampacién especificados.

Realizar el proceso de troquelado controlando la calidad y productividad establecidas.

CE3.1 Realizar el troquelado con parametros constantes de produccion sobre diferentes materiales y comprobar los
resultados, determinando la relacién entre parametros y soportes.

CE3.2 Realizar el proceso del troquelado, modificando variables de produccién y valorando sus resultados para su
comprobacion, determinando el més adecuado.

CE3.3 En un supuesto practico, debidamente caracterizado, hacer un seguimiento de la calidad del proceso mediante
toma de muestras y comprobacion de los pardmetros de calidad fijados, realizando mediciones para comprobar la
resistencia al doblado o plegado, situacion y paralelismo de los hendidos, sentido de la fibra y otros utilizando los Utiles
de medida correspondientes.

CE 3.4 A partir de unas muestras troqueladas, realizar mediciones para comprobar la resistencia al doblado o plegado,
situacion y paralelismo de los hendidos, sentido de la fibra y otros utilizando los tiles de medida correspondientes

C4. Corregir, sobre formatos de prueba, las desviaciones observadas en el proceso de troquelado, segin las
especificaciones recibidas

CE4.1 Comprobar que las caracteristicas del troquelado se ajustan a los pardmetros establecidos en los planos de
distribucion, muestras, bocetos y especificaciones técnicas:
- Direccién de fibra del soporte.
Profundidad de los cortes, Trepados, puntillados y otros
Medios cortes.
Cortes intermitentes.
Profundidad y ancho de los hendidos.
CE4.2 Inspeccionar los primeros formatos troquelados comprobando:
- Registro con la impresion.
-  Paralelismo de cortes y hendidos.
- Situacion y marcado del relieve
- Presencia de defecto.
CE4.3 Corregir los desajustes, operando sobre los mecanismos de la maquina:
- Alimentacion.
- Troquelado.
- Evacuacion.
CE4.4 Corregir los desajustes, modificando las caracteristicas fisico-mecénicas de los materiales:
- Suplementos.




Troquelado

- Alzas.
- Cambio de flejes.
- Reforzando o rebajando relieves.

C5: Efectuar los trabajos de limpieza y mantenimiento de primer nivel de las méquinas segin los procedimientos
establecidos.
CE5.1 Identificar los puntos de engrase dispuestos segln las instrucciones del fabricante de la maquina.
CE5.2 Realizar el engrasado de los puntos de engrase previstos en las normas de mantenimiento de la maquina de
troquelar.
CE5.3 Comprabar los circuitos Y filtros de aire segln las normas de mantenimiento establecidas.
CE5.4 Efectuar la limpieza de los elementos establecidos en las normas de mantenimiento.

C6: Aplicar los planes de seguridad, salud y proteccion ambiental y la correspondiente normativa vigente, utilizando
correctamente medios y equipos de seguridad en la preparacion y ajuste de las maquinas, Utiles y herramientas utilizados
en el proceso de troquelado.
CE6.1 Relacionar y describir las normas de seguridad y medioambientales relativas a las operaciones de preparacion y
ajuste de las maquinas, Utiles y herramientas utilizados en el proceso de troquelado.
CE6.2 Describir las propiedades y usos de las ropas y equipos de proteccion personal mas empleados en la industria
gréfica para la preparacion y realizacién del troquelado.
CE6.3 A partir de un cierto nimero de planes de seguridad del sector de acabados:
- ldentificar y describir los aspectos mas relevantes de cada plan, recogidos en la documentacion que lo
contiene.
- ldentificar y describir los factores y situaciones de riesgo para la salud y la seguridad en los planes.
- Relacionar y describir las adecuadas medidas preventivas y los métodos de prevencion establecidos para
evitar los accidentes.

Contenidos:

1. Maquinas de troquelar
- Tipos de maquinas troqueladoras:
e  Prensa plana
e  Cilindrica
e Plano cilindrica
e  Encontinuo
e Manual
e  Automética
e  Semiautomética
- Clasificacién de las maquinas de troquelado
e Troqueladoras en linea con maquinas de fabricacion de cartoncillo, microcanal, cartén, y otras.
e  Troqueladoras para etiquetas autoadhesivas
e Troqueladoras para marcar hendidos
e Troqueladoras para holsas
e Troqueladoras para carpetas
e  Troqueladoras Manuales
e Troqueladora para Tarjetas Plasticas
e Troqueladora para sobres
- Mantenimiento preventivo:
e Lubricaciény limpieza
e Montaje y desmontaje de accesorios
e Ajuste de la maquinaria en funcién del material
2. Partes y mecanismos de una maquina de troquelar
- Mecanismos de funcionamiento de:
e  Puesta en marcha.
e Ajustes de la maquina.
e  Seguridad.
- Introductores o alimentadores
- Prensa de troquelado
- Pletina.
- Expulsor de sobrantes.
- Separador de poses.
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- Recibidores
- Guias y topes
3. Proceso y métodos de troquelado
- Operativa del proceso de troquelado
- Métodos de troquelado
- Trazabilidad de los soportes
- Formas de manipulacién del soporte
- Sistemas de almacenamiento de soportes de troquelado
4. Normas de seguridad y medioambientales en el proceso de troguelado.
- Factores y situaciones de riesgo.
- Equipos de proteccién individual y mecanismos de seguridad
- Sistemas de prevencion y proteccion del medio ambiente
5. Sistemas de control de calidad de troquelado
- El control de calidad en el proceso de troquelado.
- Pardmetros de control de calidad en la recepcion de materiales, el proceso de troquelado y el producto final.
- Instrumentos de medida en el control de calidad del proceso de troquelado

Méqlulo formativo 4
PRACTICAS PROFESIONALES NO LABORALES DE TROQUELADO

Cadigo: mpo272
Duracion: 8o 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 Identificar 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 transformados.
CE1.3 Describir los productos elaborados por la empresa.
CE1.4Relacionar 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: Realizar el acondicionamiento y verificacion del troquel, del soporte a troquelar y del troquelado siguiendo el
procedimiento establecido en la empresa
CE2.1 Verificar e identificar, mediante etiquetas o cartelas, los materiales a troquelar y troquelados, posicionandolos en
los alrededores de la m&quina de troquelar para su posterior identificacion.
CE2.2 Manipular y tratar distintos tipos de soportes para troquelar de forma que su entrada y paso por maquina quede
garantizada evitando paros de maquina y deterioros en el producto troquelado.
CE2.3 Interpretar las ordenes de trabajo donde figuren las normas de flejado, paletizado o colocacién en cajas del
producto troquelado, identificando los diferentes materiales y maquinas a emplear para realizar el proceso de flejar de
los productos troquelados (cantoneras, plastico, cinta de fleje)
CE2.4 Apilar y almacenar el soporte troquelado cumpliendo con el protocolo establecido.
CE 2.5 Participar en la confeccion, arreglo y ajustes de:
- Hoja de arreglos
- Contraformas de hendidos de diferentes tipos y caracteristicas (cartulinas, baquelita, chanel y otros)
- Placas de relieve realizando y asegurando su anclaje.
- Expulsor de sobrantes, asegurando la colocacién precisa de las agujas y siguiendo las pautas del fabricante
de la troqueladora asi como las instrucciones del responsable de produccion.
- Corte y hendidos, proponiendo la ubicacion de los puntos de sujecion en las cuchillas de corte y realizarlos en
su caso siguiendo las especificadas del cliente
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- Engomado del troquel colocando o sustituyendo las gomas del troquel, utilizando la dureza adecuada para
cada parte del troquel: Ventanas, trepados y otros.
CE 2.6 Proteger y almacenar el troquel y su expulsor segln normas establecidas que garanticen su duracién,
conservacion y posterior localizacion.

C3: Realizar, bajo supervisién, el troquelado de productos gréficos, ajustando los elementos del proceso y controlando la
calidad y productividad establecida.
CE3.1 Participar en la puesta en marcha de la maquina de troquelar teniendo en cuenta el soporte a troquelar y
proponiendo acciones correctivas ante la aparicion de posibles defectos.
CE3.2 Realizar los ajustes necesarios en los sistemas de alimentacion, troquelado y evacuacién de acuerdo con el
soporte a troquelar (guias de tacos y pecho, pinzas, presiones, eyector, agujas expulsoras, separador de poses y otros)
para un trabajo y un soporte determinado.
CE3.3 Proponer acciones correctivas ante posibles desviaciones en base a las primeras muestras troqueladas.
CE3.4 Colaborar en la adaptacion de la velocidad de la maquina de acuerdo al soporte a troquelar
CE3.5 Asegurar la continuidad del proceso de troquelado siguiendo lo indicado en la orden de trabajo y las normas de
productividad, seguridad, higiene medio ambiente y calidad
CE3.6 Reflejar en la ficha de mantenimiento de la troqueladora las anomalias o alteraciones que se den durante el
funcionamiento regular, realizando el engrase, limpieza, cambios y reajustes necesarios.

C4: Participar en el proceso de control de calidad del proceso de troquelado de acuerdo a la norma utilizada en la empresa.
CE4.1 Aplicar los métodos establecidos por la empresa en el procedimiento de control de calidad en la preparacion del
troquel, en el proceso de troquelado i en los productos troquelados.

CE4.2 Utilizar los equipos de inspeccion medicion y ensayo a aplicar en el control de calidad de los productos
troquelados.

CE4.3 Proponer las frecuencias de la toma de muestras para el control de calidad de los productos troquelados.

CE4.4 Registrar los resultados obtenidos en los controles de calidad realizados en los productos troquelados.

C5: Realizar el proceso de flejar y/o colocar el producto troquelado en paletas o cajas de acuerdo a las normas seguridad,
salud y proteccion ambiental.
CE5.1 Interpretar las ordenes de trabajo donde figuren las normas de flejado, paletizado o colocacién en cajas del
producto troquelado
CE5.2 Identificar los diferentes materiales y méaquinas a emplear para realizar el proceso de flejar de los productos
troquelados (cantoneras, plastico, cinta de fleje)
CE5.3 Identificar el producto que este flejado, paletizado o colocado en cajas con carteles o etiquetas, para su posterior
identificacion
C6: Participar en los procesos de trabajo de la empresa, siguiendo las normas e instrucciones establecidas en el centro de
trabajo.
CE6.1 Comportarse responsablemente tanto en las relaciones humanas como en los trabajos a realizar.
CE6.2 Respetar los procedimientos y normas del centro de trabajo.
CE6.3 Emprender con diligencia las tareas seguln las instrucciones recibidas, tratando de que se adecuen al ritmo de
trabajo de la empresa.
CE6.4 Integrarse en los procesos de produccion del centro de trabajo.
CE6.5 Utilizar los canales de comunicacion establecidos.
CE6.6 Respetar en todo momento las medidas de prevencion de riesgos, salud laboral y proteccion del medio ambiente

Contenidos:

1. Procesos de produccion en artes gréaficas:
- Tipos de productos troquelados
- Tipos de Empresas:
- Organizacién y estructura
- Flujos de trabajo
- Sistemas de comunicacion
- Representacion de procesos
- Interpretacion de diagramas de procesos

2. Condiciones de transporte, conservacion y almacenamiento del soporte y del producto
troquelado.
- Conservacion y almacenamiento de productos y resultados

- Tamafios de paletas y formas de transporte 27
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- Materiales auxiliares (plastico, cantoneras, cinta de fleje y otros)

- Condiciones de almacenamiento. Temperatura, humedad.

- Transporte del los materiales del proveedor al cliente

- Normas de seguridad, higiene y calidad en las condiciones de conservacién y almacenamiento en los procesos de
troquelado

3. Ajuste y regulacion de maquinas de troquelar
Cuchillas de corte y de hendido tamafios y formas
- Contraformas y sus clases, hojas de arreglo, placas de relieve
- Prensa de troquelado, sus partes yunque, expulsor, separador de poses
- Sistemas de entrada de méquinas de troquelar
- Sistema de salida evacuacion en maquinas de troquelar
- Sistema de almacenaje de troqueles

4. Latirada del producto grafico en maquinas de troquelar
- Puesta en marcha de la maquina de troquelar
- Acciones correctivas ante la aparicion de posibles defectos.
- Reajuste manual o electrénico de los elementos mecénicos del proceso de troquelado
- Velocidad de la maquina. Relacién materias primas y velocidad.
- Defectos del troquelado. Causa /correccion.
- Normas de seguridad, higiene medio ambiente

5. Proceso de control de calidad en troquelado
- Procedimiento de control de calidad en la preparacion del troquel
- Procedimiento de control de calidad en la puesta en marcha y ajustes de maquina troqueladora.
- Procedimiento de control de calidad durante el proceso de troquelado.
- Toma de muestras de productos troquelados y comprobacion de los pardmetros de calidad.

6. 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 ejecucién con diligencia de las instrucciones recibidas.
- Reconocimiento del proceso productivo de la organizacion.
- Utilizacion de los canales de comunicacion establecidos en el centro de trabajo.
- Adecuacion al ritmo de trabajo de la empresa.
- Seguimiento de las normativas de prevencion de riesgos, salud laboral y proteccién del medio ambiente.
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IV PRESCRIPCIONES DE LOS FORMADORES,
REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS,
INSTALACIONES Y EQUIPAMIENTOS

Y CRITERIOS DE ACCESO PARA EL ALUMNADO

PRESCRIPCIONES DE LOS FORMADORES

REQUISITOS MINIMOS DE ESPACIOS, INSTALACIONES Y
EQUIPAMIENTOS

CRITERIOS DE ACCESO PARA EL ALUMNADO
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PRESCRIPCIONES DE LOS FORMADORES

EXPERIENCIA PROFESIONAL
) ) REQUERIDA EN EL AMBITO DE LA
MODULO FORMATIVO ACREDITACION REQUERIDA UNIDAD DE COMPETENCIA

Sise cuentaconla = Sino se cuenta con
acreditacion la acreditacion

« Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo
de grado correspondiente u otros titulos

equivalentes.
= Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto
MF0200_2 técnico o el titulo de grado
Procesos en las artes correspondiente u otros titulos 2 afios 4 afios
graficas. equivalentes.

e Técnico Superior de la familia profesional
de Artes graficas.

» Certificados de profesionalidad de nivel 3
de la familia profesional de Artes gréficas.

« Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo
de grado correspondiente u otros titulos
equivalentes.

= Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto
técnico o el titulo de grado
correspondiente u otros titulos
equivalentes. 2 afios 4 afios

e Técnico Superior de la familia profesional
de Artes graficas.

» Certificados de profesionalidad de nivel 3
de las &reas profesionales de Impresion y
Encuadernacion industrial de la familia
profesional de Artes graficas.

MF0694_2
Preparacion del troquel.

« Licenciado, ingeniero, arquitecto o el titulo
de grado correspondiente u otros titulos
equivalentes.

= Diplomado, ingeniero técnico, arquitecto
técnico o el titulo de grado

MF0695_2 correspondiente u otros titulos
Preparacion y ejecucion del equivalentes. 2 afios 4 afios
troquelado. = Técnico Superior de la familia profesional

de Artes graficas.

» Certificados de profesionalidad de nivel 3
del &rea profesional de Encuadernacion
industrial de la familia profesional de Artes
graficas.

De acuerdo con la normativa, para acreditar la competencia docente requerida, el formador o la formadora, experto o
experta deberd estar en posesion bien del certificado de profesionalidad de Formador Ocupacional o formacion equivalente
en metodologia didéctica de formacién profesional para adultos. Estaran exentos:
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- Quienes estén en posesion de las titulaciones de Pedagogia, Psicopedagogia o de Maestros en todas sus
especialidades, o titulo de graduado en Psicologia o titulo de graduado en Pedagogia o postgrado de
especializacion en Psicopedagogia.

- Quienes posean una titulacién universitaria oficial distinta de las indicadas en el apartado anterior y ademas se
encuentren en posesion del titulo de Especializacion didactica expedido por el Ministerio de Educacion o
equivalentes.

- Quienes acrediten una experiencia docente contrastada de al menos 600 horas en los Ultimos siete afios en
formacion profesional para el empleo o del sistema educativo.

ESPACIOS, INSTALACIONES Y EQUIPAMIENTOS

ESPACIO FORMATIVO SUPERFICIE M2 15 ALUMNOS SUPERFICIE M2 25 ALUMNOS
Aula de gestion 45 60
tTrzl(;eJe(Ii:d%récticas parael 120 120
Almacén de transformados 10 10

Espacio formativo M1 M2 M3
Aula de gestion X X X
Taller de précticas para el

X X
troguelado
Almacén de transformados X X

ESPACIO FORMATIVO EQUIPAMIENTO

- Equipos audiovisuales

- PCs instalados en red, cafion con proyeccion e internet
- Pizarras para escribir con rotulador

- Rotafolios

- Material de aula

- Mesay silla para el formador

- Mesay sillas para alumnos

- Software especifico de la especialidad.

Aula de gestion

- Maquinas troqueladora
Taller de précticas para el troquelado - Herramientas
— Contenedores para el reciclado

— Estanterias
Almaceén de transformadores — Magquinaria de transporte
— Contenedores para el reciclado
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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, serd el suficiente para un minimo de 15 alumnos y deberé
incrementarse, en su caso, para atender a nimero 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.

CRITERIOS DE ACCESO PARA EL ALUMNADO

Debera cumplir alguno de los requisitos siguientes:

— Estar en posesion del titulo de Graduado en Educacién Secundaria Obligatoria.

— Estar en posesion de algin certificado de profesionalidad de nivel 2.

— Estar en posesion de un certificado de profesionalidad de nivel 1 de la misma familia y &rea profesional.

— Cumplir el requisito académico de acceso a los ciclos formativos de grado medio o haber superado las correspondientes
pruebas de acceso a ciclos de grado medio.

— Tener superada la prueba de acceso a la universidad para mayores de 25 afios y/o de 45 afios.

— Tener, de acuerdo con la normativa que se establezca, los conocimientos formativos o profesionales suficientes que
permitan cursar con aprovechamiento la formacion.
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