PROGRAMA DE CERTIFICACION DE COMPETENCIAS LABORALES

SUB-PROGRAMA GRAFICO

NORMAS OCUPACIONALES EN EL ROL.:

Maquinista de impresién offset a bobinas
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PROGRAMA DE CERTIFICACION DE COMPETENCIAS LABORALES ‘

DATOS GENERALES DE LA OCUPACION

MAQUINISTA DE IMPRESION OFFSET A BOBINAS

1. AREA DE

COMPETENCIAS: Impresién de productos graficos

2. SUB-AREA DE

COMPETENCIA Impresién Offset

3. AREAS OCUPACIONALES

¢ Impresion drea editorial
¢ Impresion folletos

4. NORMAS GENERALES DE LA ACTIVIDAD

Normas de seguridad e higiene laboral

5. ALCANCES Y CONDICIONES DEL ROL PROFESIONAL

Interpretar la orden de trabajo y organizar las actividades del proceso de impresion.
Relevar informacién significativa sobre el proceso de impresion.

Resolver situaciones y contingencias que se presenten en el proceso de impresion.
Elaborar y transmitir instrucciones orales y escritas para orientar al personal a cargo.
Verificar el estado y funcionamiento de los componentes de la maquina.

Evaluar y administrar las materias primas e insumos utilizados en el proceso de impresion.
Identificar factores de riesgo para seleccionar estrategias de prevencién y resolucién.
Evaluar el proceso de impresién y los resultados que se van obteniendo.

Controlar la operatividad de la maquina, arrancar y ponerla a punto.

Operar la méquina en régimen de produccién.

Realizar el mantenimiento preventivo de la misma.

6. RELACIONES FUNCIONALES Y JERARQUICAS EN EL ESPACIO SOCIAL DE TRABAJO

El/la maquinista de impresion offset a pliegos se relaciona con:
e Supervisor / Jefe de Produccién

e Pares y su personal a cargo

¢ Control de Calidad

¢ Abastecimientos

¢ Laboratorio

e Mantenimiento

7. COBERTURA DE LA NORMA DE COMPETENCIA

Las presentes Normas de Competencia han sido validadas y aprobadas por FAIGA.

8. ORGANIZACION DEL PROCESO DE PRODUCCION
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PROGRAMA DE CERTIFICACION DE COMPETENCIAS LABORALES ‘

RECEPCION DE ORDEN DE
TRABAJO

A 4

RECEPCION DE
MATERIALES

\ 4

ARRANQUE Y PUESTA A
PUNTO DE MAQUINA

A 4

OBTENCION DEL
PLIEGO CONFORME

A 4

OPERACION EN REGIMEN
DE LA MAQUINA

A 4

PLIEGO IMPRESO

A 4

SECCION DE
TERMINACION

CONTROL DE
INFORMACION

CONTROL DE
MATERIALES

ORGANIZACION DE
TAREAS

CONTROL DE
PRODUCCION

SECCION DE

> EXPEDICION

A 4

CLIENTE
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PROGRAMA DE CERTIFICACION DE COMPETENCIAS LABORALES

| Rol ocupacional: MAQUINISTA DE IMPRESION OFFSET A BOBINAS.

| Titulo de la Unidad de Competencia: A. GESTIONAR LA INFORMACION Y VERIFICAR LAS CONDICIONES OPERATIVAS DE LA MAQUINA A SU CARGO.

Titulo del Elemento de Competencia: A.1. ANALIZAR EL. PROGRAMA DE PRODUCCION Y LA ORDEN DE TRABAJO Y COMUNICAR AL PERSONAL A SU CARGO
LAS CARACTERISTICAS DEL MISMO.

| Criterios de desempefio

Evidencias de desempeifio

Evidencias de producto

e Analizar el programa
de produccién y la
orden de trabajo
identificando el tipo de
trabajo y los recursos
que va a necesitar para
aumentar la eficiencia
del proceso.

e Comunicar al personal
las informaciones de la
orden de trabajo
advirtiendo sobre la
complejidad del
mismo, eventuales
incidentes y relevando
sugerencias del equipo.

¢ Se comunica de manera inmediata con el superior para realizar consultas sobre el trabajo..

e Se cotejan los rétulos identificatorios o los c6digos de barra- de las materias primas e insumos y de los
colores de tintas a utilizar con las especificaciones de la orden de trabajo.

e Se verifica la existencia en la orden de trabajo de los elementos y/o informacién aportados por el cliente,
cantidad de producto a elaborar (kilos en bobinas), plazos, caracteristicas del producto y de los insumos y
materias primas a utilizar (sustratos y tintas) y guias de color..

En caso de ausencia o falta de precision de algiin pardmetro:
e Se informa la falla detectada o la ausencia de informacién al superior o en ausencia de éste a la oficina
de produccién.

e Se verifica que los insumos y materias primas a utilizar (sustratos, tintas y barnices) correspondan con
las caracteristicas y cantidades consignadas en la orden de trabajo.
¢ Se analiza la informacién disponible sobre el trabajo,las tintas a utilizar y las las caracteristicas del
fluido de humectacién (agua de fuente) , considerando el principio de la incompatibilidad entre las tintas
y el agua ,para que se pueda mantener hiimeda el drea sin imagen de la plancha para rechazar la tinta.
e Se abre el parte de produccién registrando datos sobre fecha, personal y equipamiento intervinientes y
materiales e insumos afectados al trabajo.
¢ Se define, a partir del programa de produccién y de la orden de trabajo, el grado de dificultad del proceso
a llevar a cabo, teniendo en cuenta las caracteristicas del trabajo:
¢ Resolucién y contraste de la impresion.
e Equilibrio tinta-agua.
e Caracteristicas de los textos y los fondos.
Uso de colores especiales.
Tipo de terminacién o de procesos posteriores.
Sustratos a utilizar.
Tintas a utilizar.
¢ Se transmite al personal de manera clara y concisa las especificaciones de la orden de produccién
asignando segun la funcién/responsabilidad de cada uno en maquina las tareas a realizar.
e Se comunica con el personal a su cargo previniendo eventuales incidentes o problemas de impresion,
informando o buscando soluciones alternativas a los mismos.

e La materia prima e insumos son
los requeridos por la orden de
trabajo.

¢ El parte de produccién se inicia
con los datos basicos del trabajo.

e El personal ha recibido la
informacién adecuada para
iniciar el trabajo.

PAGINA 4

-ans ’!

M

0DIdVidD VINVHDOUd



PROGRAMA DE CERTIFICACION DE COMPETENCIAS LABORALES

Evidencias de conocimiento

Conocimiento fundamental

Conocimiento circunstancial

Principios de la impresién offset a bobinas.

Interpretacion de la orden de trabajo y del criterio del cliente.

Tareas de impresion.

Caracteristicas del producto.

Especificaciones de las materias primas y de los materiales utilizados en el proceso.
Procedimientos de comunicacién de tareas al personal a cargo.

Campo de aplicacién

Fase: Etapa de anadlisis y planificacién del trabajo.
Comunicacién e informacién: Identificacién del producto y su realizaciéon de acuerdo a especificaciones acordadas con el cliente

Guias de evaluacién

Se pedira explicacion de como organizara las tareas a partir de la interpretacién de la orden de trabajo, las hojas de ruta y el parte de produccion.

Se preguntara sobre las situaciones de riesgo operativo y probables errores de proceso.
Se verificara la comprension de tareas asignadas por el maquinista mediante un cuestionario oral a los miembros del equipo.
Se observara si ha verificado los materiales e insumos establecidos en la orden de trabajo.
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PROGRAMA DE CERTIFICACION DE COMPETENCIAS LABORALES

| Rol ocupacional: MAQUINISTA DE IMPRESION OFFSET A BOBINAS.

| Titulo de la Unidad de Competencia: A. GESTIONAR LA INFORMACION Y VERIFICAR LAS CONDICIONES OPERATIVAS DE LA MAQUINA A SU CARGO.

Titulo del Elemento de Competencia: A.2. VERIFICAR LAS CONDICIONES OPERATIVAS DE LA MAQUINA PREVIAS AL TRABAJO, E INFORMAR A
MANTENIMIENTO LAS ANORMALIDADES OBSERVADAS Y/O ADAPTACIONES A REALIZAR EN EL EQUIPO.

| Criterios de desempefio

Evidencias de desempefio

Evidencias de producto

e Verificar el adecuado
funcionamiento del
sistema de
humectacién,
controlando que sus
parametros adopten
valores que se ubiquen
dentro de las
especificaciones de
proceso para evitar
problemas de calidad
de impresion.

e Verificar visual y
auditivamente las
condiciones mecénicas
del debobinador,
cuerpos impresores y
dobladora, y la
regularidad del
funcionamiento de la
maquina impresora
para evitar pérdidas
de tiempo ocasionadas
por parada de
mAquina.

e Se controla que el ayudante verifique los parametros del fluido del sistema de humectacién, midiendo
con el instrumental correspondiente:
e Valores de pH (medidor electrénico o tiras reactivas).
e Conductividad, (conductimetro).
e Temperatura, (termémetro sumergible).
e Proporcién de alcohol isopropilico, (alcoholimetro).
e Se controla que el registro de los pardmetros verificados por el ayudante sea correcto y tenga toda la
informacién requerida.
e Se controla que la informacién relevada responda a las especificaciones del proceso.

En caso de encontrar alteraciones:
¢ Se modifican los pardmetros segin el procedimiento adecuado a cada uno de ellos.

En caso de requerir correcciones del sistema de humectacién vinculadas al:
e Valor de pH bajo.
e Valor de pH alto.
e Conductividad alta.
e Conductividad baja.
e Temperatura inadecuada.
e Porcentaje (en volumen) inadecuado de alcohol.
se verifican las condiciones mecanicas de los equipos en el trabajo anterior.

En caso de observarse problemas en el trabajo anterior:

e Se procede a regular los parametros que hayan presentado problemas adecuandolos a la informacién
disponible del proceso a realizar.

e Se controla con mayor atencidon el trabajo en curso para evitar la repeticion de los mismos

¢ Se controla que el ayudante verifique el estado de los tinteros y del sistema entintador, para garantizar
el traslado de la tinta desde el tintero hasta la plancha de impresién

¢ Se controla que se deposite sobre el area de imagen la tinta de manera homogénea verificando la
distribucién uniforme de los componentes de la tinta —pigmentos, resinas, aceites, plastificantes y
aditivos- y el espesor constante durante toda la tirada.

¢ Se verifica la ausencia de ruidos que denoten disfunciones en las partes mecanicas de la maquina
impresora.

En caso de verificar la presencia de problemas mec4nicos que requieran mano de obra especializada:
¢ Se comunica a mantenimiento segun el procedimiento del taller, las disfunciones observadas para su

¢ La mAaquina esté en condiciones
de funcionamiento adecuadas.

e Los cuerpos impresores no tienen
trabas mecanicas y no se
verifican ruidos ni movimientos
bruscos al pasar el sustrato entre
los cilindros.

e Mantenimiento ha sido
informado en tiempo y forma de
posibles anormalidades
observadas y/o adaptaciones a
realizar.
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PROGRAMA DE CERTIFICACION DE COMPETENCIAS LABORALES

rapida solucién.

¢ Se comunica a mantenimiento segun el procedimiento del taller los cambios o adaptaciones necesarias de

realizar para adaptar el funcionamiento de la maquina al producto esperado.

Evidencias de conocimiento

Conocimiento fundamental

Conocimiento circunstancial

Tintas: tipos y caracteristicas. Condiciones de secado.

Caracteristicas del fluido de humectacién segtin el proceso a realizar.

Uso de instrumentos de medicién: medidor de pH, conductimetro, termémetro, alcoholimetro.
Sustratos: tipos y caracteristicas. Comportamiento en maquina.

Principio de funcionamiento de maquinas offset a bobinas.

Técnica de limpieza de tinteros.

Situaciones de riesgo operativo.

Comunicacién de necesidades de mantenimiento especializado a la oficina de produccién.

e Mecanismos de funcionamiento
de la maquina en uso de acuerdo
a su origen: marca, modelo, ano
de fabricacidn.

Campo de aplicacién

Fase: Etapa de anadlisis y planificacién del trabajo.
Equipo: Maquina impresora.
Herramientas: Medidor electrénico de pH, conductimetro, termémetro sumergible, alcoholimetro.

Comunicacién e informaciéon: Determinacién de parametros de la maquina impresora, necesidad de mantenimiento.

Guias de evaluacién

Se pedira que:

¢ Responda en forma oral sobre los tipos de tintas y su comportamiento en el impreso.
Responda en forma oral sobre los tipos de sustratos y su comportamiento en la maquina.
Explique los pasos para corregir parametros del sistema de humectacion.

Identifique las situaciones problematicas en esta etapa y sus posibles soluciones.
Identifique en forma oral todas las condiciones adecuadas de funcionamiento de la maquina.
Se observara:

¢ El uso de los instrumentos de medicién de parametros del sistema de humectacion.

¢ El procedimiento de la limpieza de los tinteros.

¢ El procedimiento para la toma de decisiones y los procesos de comunicacion a partir de una situaciéon simulada donde aparezcan incidentes.
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PROGRAMA DE CERTIFICACION DE COMPETENCIAS LABORALES

| Rol ocupacional: MAQUINISTA DE IMPRESION OFFSET A BOBINAS.

| Titulo de la Unidad de Competencia: A. GESTIONAR LA INFORMACION Y VERIFICAR LAS CONDICIONES OPERATIVAS DE LA MAQUINA A SU CARGO.

Titulo del Elemento de Competencia: A.3. REGISTRAR, EN EL PARTE DE PRODUCCION Y DE CALIDAD, LOS DATOS REFERIDOS A LA PRODUCTIVIDAD E
INCIDENTES DEL PROCESO E INFORMARLOS AL AREA CORRESPONDIENTE.

| Criterios de desempefio

Evidencias de desempefio

Evidencias de producto

¢ Proveer de informacién
pertinente, completa y
oportuna que permita
un mejor control del
proceso en curso y la
generacion de datos
estadisticos por parte
de la oficina de
produccién.

e Registrar en la planilla
de control de calidad
las alternativas y
desviaciones del
proceso, indicando sus
posibles causas y las
acciones correctivas
realizadas para evitar
futuras pérdidas de
materiales y de tiempo
de proceso.

e Se registra periddica y sistem4ticamente en el parte de produccién:
e Cantidad de producto elaborado (cantidad de pliegos)
¢ Tiempo transcurrido
e Materiales e insumos utilizados (bobinas insumidas)
¢ Contingencias y observaciones del paro de maquina
e Desecho producido
¢ Demasia de produccién para el control del proceso en curso.
e Se envia a la oficina de produccién, a fin de generar estadisticas sobre productividad y eficiencia del
taller, la informacién relevada respecto de los siguientes aspectos:
¢ Tiempo de preparacién de la maquina (set up).
e Velocidad de produccion.
e Porcentaje de tiempo no productivo.
e Nivel habitual de mermas por desechos.
e Tiempo de espera por falta de materiales o insumos.
e Parada de maquina por materiales o insumos defectuosos.
Parada de maquina por tareas de mantenimiento preventivo o correctivo.
e Se registra en la planilla de control de calidad durante el trabajo en maquina los defectos y sus posibles
causas y soluciones.
e Se comunica oralmente al superior responsable, al entregar el parte de producciéon y de control de calidad
los incidentes o desvios importantes registrados en los mismos.

¢ El parte de produccién es enviado
a la oficina de produccién al
finalizar el turno y cuenta con
informacidén actualizada sobre
el/los productos elaborado/s en
términos de: cantidad, plazos,
insumos utilizados, desechos.

e La planilla de control de calidad
tiene informacién adecuada
sobre: la calidad del producto y
de los insumos utilizados en su
produccién, los incidentes
ocurridos y es entregada al
superior.

Evidencias de conocimiento

Conocimiento fundamental

Conocimiento circunstancial

Principios de calidad de pliegos impresos.

Ingreso de informacién en medios informéticos o escritos (planillas).
Parametros de productividad de la maquina y sus niveles de eficiencia.
Causas de desviaciones de proceso.

Comunicacién de datos de productividad a la oficina de produccion.

e Criterios de calidad especificos
de la empresa.

Campo de aplicacién

¢ Fase: Etapa de analisis de informacién.
¢ Comunicacién e informacién: Datos del proceso de produccién (calidad y productividad)
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PROGRAMA DE CERTIFICACION DE COMPETENCIAS LABORALES

Guias de evaluacién

e Se pedira que:

e Explique cuales son los criterios de calidad del impreso.

¢ Identifique las desviaciones del proceso, sus posibles causas y acciones correctivas.

e Establezca los parametros de productividad de la maquina y eficiencia del proceso a partir de una orden de produccién dada.
e Se daran las planillas de partes de produccién y de calidad en blanco y se observara que haya completado la informacién necesaria para el control del proceso.
e Se observara el procedimiento de comunicacién a partir de una situacién simulada donde aparezcan incidentes.
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PROGRAMA DE CERTIFICACION DE COMPETENCIAS LABORALES

| Rol ocupacional: MAQUINISTA DE IMPRESION OFFSET A BOBINAS.

| Titulo de la Unidad de Competencia: B. ORGANIZAR LAS TAREAS DE IMPRESION Y ADMINISTRAR MATERIAS PRIMAS Y MATERIALES.

Titulo del Elemento de Competencia: B.1. ORGANIZAR EL TRABAJO A CARGO DE SUS AYUDANTES, MONITOREARLOS E INSTRUIRLOS ACERCA DE LAS
CONTINGENCIAS Y DE LA PREVENCION DE RIESGOS.

| Criterios de desempefio

Evidencias de desempefio

Evidencias de producto

e Asignar el personal a
los diversos sectores de
méquina (alimentacién
de bobinas, control de
cuerpos impresores,
salida de producto
terminado) — pliego-
evaluando sus
capacidades y
considerando los
requerimientos del
trabajo que se inicia.

e Fomentar el desarrollo
de las capacidades del
personal a cargo, a
través de la asignacién
de tareas de
complejidad creciente y
del monitoreo y
asistencia permanente
de su desempernio.

e Prevenir la ocurrencia
de fallas y/o errores,
recomendar
modificaciones cuando
se observen tareas
incorrectas y en caso
de verificarse analizar
sus causas e instruir
para su correccién
durante el proceso.

e Prevenir accidentes
personales vinculados
al uso de elementos
personales en la
cercania de partes
moviles de la maquina.

¢ Se relaciona con el personal dando instrucciones claras y precisas de las tareas a realizar para evitar
interpretaciones equivocadas.

e Se responden las dudas surgidas en el personal a su cargo sobre el trabajo a realizar.

¢ Se verifica permanentemente la evolucién del trabajo de impresién y se anticipan las posibles fallas y/o
errores para mejorar la eficiencia y la calidad del proceso y de los recursos humanos a su cargo.

¢ Se observa y evaliia permanentemente el desenvolvimiento del personal a cargo para proponer acciones
de fortalecimiento de sus capacidades.

¢ Se controla la ausencia de elementos personales (anillos, relojes, cortantes, etc.) que puedan ocasionar
accidentes con la maquina en movimiento.

¢ Se verifica que el personal posea y utilice los elementos de proteccién personal correspondientes, para
reponer los elementos faltantes y/o instruir sobre su uso o las consecuencias de no utilizarlos.

e Se verifica que no se ubiquen elementos sueltos (latas de tintas, trapos, herramientas, etc.) cerca de los
cuerpos impresores, evitando que caigan dentro de la maquina.

¢ Se comunican de manera fluida y detallada las tareas, explicando los fundamentos de cada operacién.

e Se propone modificar malos procedimientos explicitando las consecuencias de los mismos.

¢ Se controla la forma de operar del ayudante, verificando cémo ejecuta las operaciones vinculadas a:

e Identificacién y transporte desde el depésito de materias primas (bobinas de sustrato, tintas,
siliconas)
¢ Alimentacién de bobinas

Doblado de planchas

Colocacién de planchas

Armado de tinteros

Carga de tinta en los tinteros

Control del funcionamiento de la carga automatica de tinta

Control de nivel de tinteros

Control de salida de productos

e Se controla la aplicacién de tinta

En caso de observar que la transferencia al sustrato no corresponda a los pardmetros normales:
e Se constata que dicha falla no sea de caucho o plancha
e Se da intervencion al sector mantenimiento.

¢ El trabajo fue distribuido sin
superposiciones de roles del

personal.

e El personal a cargo ha sido
evaluado en sus capacidades y
niveles de actuacién en maquina.
e Los incidentes han sido resueltos
y comunicados en tiempo y

forma..
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PROGRAMA DE CERTIFICACION DE COMPETENCIAS LABORALES

Evitar dejar elementos
sueltos que puedan
ocasionar desperfectos
mecanicos en el
equipo.

Evidencias de conocimiento

Conocimiento fundamental

Conocimiento circunstancial

Etapas del proceso de impresion.

Prevencion de riesgos personales y en la maquina durante la produccion.
Roles y funciones en cada sector de la maquina.

Analisis de desemperio del personal a cargo para delegar tareas.

Procedimientos de comunicacién y transmisién de conocimientos del proceso de produccidén para ensefar a los ayudantes.

e Variaciones en el proceso de
otros tipos de impresos.

Campo de aplicacién

Fase: Etapa de organizacién del trabajo.

Equipos: Maquina impresora

Seguridad: Zapatos de seguridad, protectores auditivos, guantes.
Comunicacién e informacién: Asignacién de tareas a los ayudantes

Guias de evaluacién

Se pedira que:

Explique las etapas del proceso de impresion.

Explique los roles y funciones en cada sector de la maquina.

Responda en forma oral sobre las técnicas de control y evaluacién de personal.

Explique los riesgos personales y en la maquina habituales durante la produccidn, y las formas de prevenirlos.

Se observara la dindmica del comportamiento del personal a cargo, respecto a la distribucién de tareas asignadas por el maquinista, durante el proceso de produccion.
e Se observaran los procesos de comunicacién de conocimientos de produccién para ensefiar a los ayudantes en el momento de distribuir las tareas y de produccién.

e Se observara el uso de elementos de proteccién personal del maquinista y del personal a su cargo durante la produccién
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PROGRAMA DE CERTIFICACION DE COMPETENCIAS LABORALES
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| Rol ocupacional: MAQUINISTA DE IMPRESION OFFSET A BOBINAS.
| Titulo de la Unidad de Competencia: B. ORGANIZAR LAS TAREAS DE IMPRESION Y ADMINISTRAR MATERIAS PRIMAS Y MATERIALES.

Titulo del Elemento de Competencia: B.2. CONTROLAR QUE LOS MATERIALES E INSUMOS A UTILIZAR SEAN ENTREGADOS DE ACUERDO CON LO
ESTABLECIDO EN LA ORDEN DE TRABAJO.

| Criterios de desempefio Evidencias de desempefio Evidencias de producto

e Solicitar los materiales

e insumos requeridos
por el préximo trabajo
antes de finalizar el
que esta en curso para:
® prever errores que
produzcan retrasos
e adecuar los
materiales a las
condiciones de
temperatura del
sector de impresion
previendo tiempos
muertos
¢ incrementar la
eficacia en la
correccién de
errores ligados a la
provisién de
materiales a
utilizar.
e Verificar que los
materiales recibidos
correspondan a lo
manifestado en la
orden de trabajo y que
sus condiciones sean
las adecuadas para el
trabajo.
Controlar que las
planchas de impresién
se encuentren en
condiciones adecuadas
de utilizacién
verificando el
cumplimiento de los
procedimientos de

e Se verifica que se ha pedido oportunamente a la oficina de produccién los materiales a utilizar.

e Se verifica que los rétulos de los materiales recibidos corresponden a los c6digos que figuran en la orden
de trabajo.

e Se verifica que el cédigo de los recipientes de tintas y barnices correspondan en términos de partida, color
y proveedor a lo manifestado en la orden de trabajo.

¢ Se controla que las bobinas no presenten deformaciones, golpes, roturas y bujes deteriorados.

¢ Se controla visualmente las condiciones del sustrato verificando la ausencia de roturas, golpes y arrugas.

e Se registran los cédigos de los materiales a utilizar en la orden de trabajo para permitir su trazabilidad.

e Se verifica que los materiales estén ubicados en los sectores adecuados.

e Se reporta que todas las planchas de impresién estan disponibles.

En caso de ausencia de planchas de impresién:
¢ Se indican a oficina de produccion las que estan faltando a fin de dar inicio y continuar el proceso sin
demoras.

e Se controla que las planchas copiadas para cada uno de los colores del proceso se correspondan con las
especificaciones del trabajo evitando errores vinculados al reemplazo de colores, pelicula invertida, etc.
¢ Se revisa a simple vista que las planchas no presenten:
¢ Dafios mecdnicos como golpes, abolladuras, o rayas.
¢ Impurezas por deficiencia de lavado
¢ Impurezas por deficiencia de copiado
e Emulsién debilitada (lavada)
¢ Se verifica comparando con la informacién existente en la orden de trabajo que el motivo copiado en las
planchas corresponda al trabajo a desarrollar.
¢ Se controla visualmente que la perforacién para montaje se encuentre en escuadra y sea la adecuada a la
marca y modelo de la maquina impresora.
¢ Se verifica el doblado de planchas para mantener la escuadra durante el montaje en el cilindro
portaplancha evitando inconvenientes posteriores de registro.

En caso de plancha para miquina con sistema de registro automatico:
¢ Se verifica que la plancha copiada posea las marcas especiales de autorregistro que se aplican durante el
proceso de copiado de la misma, y que se correspondan con la marca y modelo de la maquina impresora.

En caso de plancha defectuosa:
e Se comprueba si se salva el inconveniente lavandola.
e Se aplica una pelicula delgada del liquido corrector sobre la emulsién, para correcciones pequenas.

Los sustratos, tintas y barnices
son los especificados en la orden
de trabajo y se encuentran en
condiciones de ser utilizados.

Los materiales estan dispuestos
previendo el préximo trabajo.
Las planchas son las adecuadas,
estan en condiciones operativas y

ubicadas en el area que
corresponde.
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PROGRAMA DE CERTIFICACION DE COMPETENCIAS LABORALES

preparacion,

manipulacién y control |e Se solicita al sector de copia una nueva plancha, si el inconveniente no responde a un defecto de lavado o

de dichos transportes no se puede solucionar en maquina.

de imagenes de

impresion. En caso de planchas usadas previamente:

e Se constata a simple vista la presencia de goma arabiga protectora de la oxidacién para evaluar las
condiciones de la plancha.

¢ Se reporta a oficina de produccién las planchas faltantes o con defectos.

Evidencias de conocimiento

Conocimiento fundamental Conocimiento circunstancial

Tipos de materiales: tintas, sustratos y barnices. e (Codigos para identificar
Procedimientos de identificacién y seguimiento de los materiales (trazabilidad). materiales.

Caracteristicas de las planchas de impresién. Técnicas de control y correcciéon de planchas copiadas. e Técnicas de aplicacién de barniz
Procedimiento de manipulacién de materiales y de su almacenamiento en el sector de impresién. segin marca y modelo de la
Técnica del control de la trama de impresién con cuentahilos. mAquina.

Procedimientos de comunicacién de solicitud de materiales y contingencias a la oficina de produccién.

Campo de aplicacién

Fase: Etapa de control de materiales e insumos.

Equipos: Maquina impresora

Herramientas: Balanza gramajeadora, lector de cédigo de barras, cuentahilos, regla para reconocer lineaturas e inclinaciones
Comunicacién e informacién: Solicitud de materiales y contingencias.

Materiales: Tintas, barnices, bobinas, planchas.

Guias de evaluacién

® Se observara la aplicacién de las técnicas de control de materiales e insumos.

Se pedira que:

¢ Responda en forma oral sobre los tipos de materiales e insumos y sus caracteristicas.

¢ Identifique los errores frecuentes en el uso de materiales e insumos, sus posibles causas y acciones correctivas.
¢ Explique la técnica de identificacién y trazabilidad de materiales e insumos.

Se observara la aplicacién del procedimiento para la toma de decisiones y los procesos de comunicacién a partir de una situaciéon simulada donde se presente un problema
relacionado con la necesidad de cambiar materiales e insumos.
Se observara la aplicacién del procedimiento para control y correccién de planchas copiadas.
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PROGRAMA DE CERTIFICACION DE COMPETENCIAS LABORALES

| Rol ocupacional: MAQUINISTA DE IMPRESION OFFSET A BOBINAS.

| Titulo de la Unidad de Competencia: C. ARRANCAR Y PONER A PUNTO LA MAQUINA.

| Titulo del Elemento de Competencia: C.1. ARMAR TINTEROS Y DEFINIR EL PERFIL DE TINTAJE.

| Criterios de desempeiio

Evidencias de desempeiio

Evidencias de producto

e Verificar la secuencia

del armado de los
tinteros para
garantizar la
alimentacién correcta
de tintas y su
transferencia al
sustrato.

Ingresar la
informacion registrada
durante la etapa del
copiado de plancha
para definir el perfil
de tintaje adecuado a
cada cuerpo impresor .

¢ Se analiza la informacién de la orden de trabajo, para definir si es necesario modificar la ubicacién
habitual de las tintas de proceso, o cargar un color especial.

¢ Se verifica la secuencia de colocacién de las tintas a utilizar en cada cuerpo impresor, para comprobar
que se corresponda con las necesidades de tintaje del trabajo.

e Se verifica la correcta alimentacion de tintas y su adecuada transferencia al sustrato utilizando la banda
de papel del trabajo anterior y mediante la inspeccién ocular del funcionamiento de los siguientes
componentes del sistema entintador:

¢ Rodillo ductor de tinta: Se controla que obtiene del tintero la pelicula de tinta regulada en espesor y
cantidad.

¢ Rodillo tomador de tinta: Se controla que transfiere tinta desde el ductor hasta el primer rodillo del
sector de distribucién. Se verifica que su movimiento de basculacién coincide con cada revolucién
del cilindro portaplanchas.

e Sector de distribucién: Se controla que prepara la tinta, convirtiéndola en una pelicula fina y
uniforme, hasta obtener las condiciones de alimentacion que requieren los rodillos dadores.

¢ Rodillos dadores: Se controla que deposita sobre la plancha la pelicula fina y uniforme de tinta
transferida desde el sector de distribucion.

e Se controla que el nivel de tinta sea el adecuado para el funcionamiento eficaz de la maquina impresora,
manteniendo su cantidad constante en caso de tener control de carga automatica de tinta.

e Se controla que se hayan colocado en los tinteros los folios protectores y el mecanismo antidesborde para
la tinta, para evitar que parte de ésta se desvie hacia otros sectores de la maquina.

En caso de desborde de la tinta:

e Se detiene el proceso de impresion.

¢ Se limpian los sectores de la maquina afectados usando elementos de limpieza adecuados y que no sean
COrTOSiVOs.

¢ Se constata la ausencia de manchas en los mecanismos internos del cuerpo impresor.

En caso de existir manchas en los mecanismos internos:
¢ Se informa y da intervencién al sector de mantenimiento para que realice la limpieza.
¢ Se verifican nuevamente las condiciones de armado del tintero que pudieron ocasionar el desborde.

¢ Se carga en la miquina impresora la informacién proveniente de la etapa de copiado de planchas
e Se analiza la emulsién de la plancha copiada.
Se controla que la apertura de las clavijas de los tinteros corresponda al trabajo grabado en la plancha

¢ El perfil de tintaje responde a los
requerimientos de color
establecidos por el cliente a
través de la orden de trabajo.

¢ El producto obtiene una
distribucién uniforme de las
tintas, no observandose areas
franjeadas o defectos graves por
falta de tinta en la impresién.

¢ La impresién se realiza sin
pérdidas de material y no se
evidencian salpicaduras o
manchas durante la misma.
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Evidencias de conocimiento

Conocimiento fundamental

Conocimiento circunstancial
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Principios del funcionamiento del sistema de alimentacion de tintas.
Caracteristicas de las tintas.

Interpretacién de instructivos sobre colocacién de tinteros.
Procedimiento de armado de tinteros.

Defectos producidos por mala colocacién de tinteros.

Nivel de carga de tinta.

¢ Adaptacién de maquinas a

sistemas de tinteros con
alimentaciéon automatica.

Campo de aplicacién

Fase: Etapa de preparacién del trabajo.

Equipos: Maquina impresora.

Comunicacién e informacion: Caracteristicas de tintaje.
Materiales: Planchas copiadas.

Guias de evaluacién

e Se pedira que:
¢ Explique el armado de tinteros a realizar.
¢ Responda en forma oral sobre las caracteristicas de las tintas.
¢ Explique cémo analiza la informacion en las planchas copiadas.

¢ Anticipe defectos producidos por una mala colocacién simulada de tinteros.
¢ Se observaran los procesos de armado de tinteros y de definicién de perfil de tintaje (en situacién simulada si no es posible el desempefio real).
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PROGRAMA DE CERTIFICACION DE COMPETENCIAS LABORALES

| Rol ocupacional: MAQUINISTA DE IMPRESION OFFSET A BOBINAS.

| Titulo de la Unidad de Competencia: C. ARRANCAR Y PONER A PUNTO LA MAQUINA.

| Titulo del Elemento de Competencia: C.2. VERIFICAR EL. MONTAJE O MONTAR PLANCHAS DE IMPRESION Y VERIFICAR EL ESTADO DE LAS MANTILLAS.

| Criterios de desempeiio

Evidencias de desempeiio

Evidencias de producto

e Verificar la adecuada
colocacién de las
planchas en los
cilindros portaplancha
de los cuerpos
impresores, siguiendo
procedimientos e
indicaciones de la
orden de trabajo.

e Verificar el estado de
las mantillas o cauchos
para tinta y barniz,
segun los
procedimientos o
normas de control.

e Verificar el correcto
desarrollo de los
cilindros
portaplanchas y
portamantillas, segin
los procedimientos o
normas de control.

¢ Se verifica que las planchas se montan sobre el cilindro portaplanchas en forma alineada respecto del
centro de la maquina y de las marcas de principio de impresién del cilindro para evitar tiempos de
parada de proceso.

e Se verifica que las planchas estén firmemente montadas al cilindro evitando desplazamientos que
generen falta de registro.

¢ Se verifica que cada plancha se mont6 en el cuerpo impresor del color que corresponde imprimir

comprobando la correspondencia entre el color de la tinta cargada en el tintero y la indicacién de color en

la plancha.

¢ Se verifica que las mantillas o cauchos, no presenten los siguientes defectos para transferir la imagen
entintada de la plancha al soporte de impresion:
e Acumulacién de restos de suciedad en los bordes del area de contacto entre la mantilla y el pliego
e Aparicién en la mantilla de una imagen de un motivo anteriormente impreso.
e Abolladuras o golpes en el caucho que afecten la impresién

En caso de caucho marcado
¢ Se lava manualmente la mantilla aplicando los productos de limpieza definidos por la jefatura, para
retirar los restos de suciedad de los bordes del area de contacto entre la mantilla y el pliego.

En caso de caucho cristalizado
¢ Se lava manualmente la mantilla aplicando los productos de limpieza definidos por la jefatura, para
borrar la imagen de un motivo anteriormente impreso.

En caso de caucho abollado o golpeado
¢ Se cambia la mantilla por otra en buen estado o se trata de salvar usando productos automatizados.

En caso de encontrar bordes de mantilla hinchados por uso de solventes inadecuados:
e Se procede a cambiar la mantilla por una acorde al modelo de maquina.

¢ Las planchas estan correcta y
firmemente montadas en los
cilindros portaplancha, y
responden a la secuencia de
impresién de colores.

¢ Las mantillas no presentan
defectos para la impresién.

¢ Las mantillas han sido cambiada
en los tiempos previstos y
respetando el modelo de
mAquina.

Evidencias de conocimiento

Conocimiento fundamental

Conocimiento circunstancial

Procedimiento de cambio de mantilla.

Interpretacion de los instructivos sobre colocacién de planchas.
Caracteristicas de las planchas.

Caracteristicas de las mantillas.

e Aplicacién de barniz mediante
mantillas.
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e Solucién de defectos en las mantillas.

Control de mantillas.
Normas de proteccién personal para la manipulacién de planchas.

Campo de aplicacién

Fase! Etapa de montaje de los elementos de impresion.
¢ Equipos: Maquina impresora.
e Materiales: Planchas copiadas, mantillas.

Guias de evaluacién

Se pedira que:

¢ Explique el montaje de planchas a realizar tal como se lo ensefiaria a sus ayudantes.
e Describa las caracteristicas de planchas y mantillas.

¢ Explique como controla las mantillas.

¢ Responda en forma oral sobre situaciones problemaéticas en mantillas.

Se observara el procedimiento para la toma de decisiones a partir de un problema simulado en las mantillas.

e Dada una plancha mal colocada, debera identificar el error y proceder a corregirlo.
e Se observaré la aplicacién del procedimiento para cambio de mantilla.
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PROGRAMA DE CERTIFICACION DE COMPETENCIAS LABORALES

| Rol ocupacional: MAQUINISTA DE IMPRESION OFFSET A BOBINAS.

| Titulo de la Unidad de Competencia: C. ARRANCAR Y PONER A PUNTO LA MAQUINA.

Titulo del Elemento de Competencia: C.3. PREPARAR LA ALIMENTACION DE BOBINAS, EL ENHEBRADO DEL PAPEL, EL ACONDICIONAMIENTO DEL
DOBLADOR Y LA SALIDA DE PLIEGOS, PREVIO A LA ENTRADA EN PRODUCCION Y DE ACUERDO AL PRODUCTO A ELABORAR

| Criterios de desempefio

Evidencias de desempefio

Evidencias de producto

Verificar el
enhebrado del
sustrato a
imprimir, de
acuerdo a las
caracteristicas del
producto.

Verificar el registro
lateral de la banda
de papel.

Ajustar el sistema
de cilindros o
rodillos de forma tal
de obtener una
correcta presién
entre éstos, que
garantice la
adecuada
transferencia de
tinta y de solucion
humectante.

¢ Se coloca una bobina en el debobinador del sustrato a utilizar de acuerdo a los procedimientos de la
empresa y del sistema alimentador.

e Se pasa la banda de papel siguiendo el recorrido establecido por produccién, para las caracteristicas
del producto a imprimir.

¢ Se verifica que la banda de papel recorra en primer lugar el equipo tensor de banda, pasando luego
por la unidad donde se registra en forma lateral.

¢ Se controlan los cuerpos impresores y se ajusta el sistema cilindro-rodillo para permitir una correcta
presién entre éstos.

¢ Se controla que la cantidad de tinta y solucién humectante transferida es la adecuada.

Método indirecto para regular presién entre rodillos del sistema de humectacién:

¢ Se aleja el rodillo mojador de la plancha mediante los mecanismos correspondientes que forman parte
del conjunto regulador.

¢ Se hace girar la maquina a media velocidad y se coloca la presion del sistema de humectacién sobre la
plancha.

¢ Se ajusta el mecanismo hasta percibir el minimo y parejo golpe que transmiten las ruedas moleteadas
de los tornillos, producto de la entrada y salida del rodillo en el canal del cilindro portaplancha para
garantizar una adecuada transferencia de solucién de humectacién hacia la plancha.

Método indirecto para regular presién entre rodillos del sistema de entintado “método de franja de tinta™

¢ Se coloca tinta de color amarillo u otro color claro (para obtener un buen contraste con el rodillo de
color oscuro) mediante una espatula en el rodillo trasferidor més cercano al tintero, distribuyéndola
en pequenos volimenes a lo largo del rodillo para no sobrecargar al sistema.

¢ Se hacen girar los rodillos dos o tres vueltas mediante el comando de “giro lento” hasta que la capa de
tinta se distribuya entre todos los cilindros del sistema, evitando poner en marcha la maquina
directamente a una velocidad que pudiera ocasionar un deterioro de los rodillos.

e Se pone en marcha la maquina a una velocidad media durante medio minuto aproximadamente, a fin
de batir y uniformizar la tinta en los rodillos.

¢ Se detiene en forma abrupta la maquina, de modo tal que la presién existente en la linea de contacto
de los rodillos desplace parte de la tinta sometida a presién hacia los limites donde no hay contacto,
dando lugar a la formacion de la “franja de tinta”, la cual coincide con las condiciones de la linea de
contacto establecida.

¢ Se establece si es necesario realizar un ajuste de la presion de los rodillos examinando la franja de
tinta obtenida, la cual deberia tener un ancho constante a lo largo del rodillo.

El debobinador esta adecuado al
tipo de producto y funciona en
forma correcta.

El recorrido de papel es el
adecuado para el producto.

La banda de papel esta registrada
en sentido lateral y se mueve
dentro de las tolerancias
especificadas.

El balance agua-tinta y la
transferencia de tinta son las
adecuadas para la impresion del
producto.
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Verificar las
condiciones de
secado.

Verificar las
condiciones de los
rodillos enfriadores
y del aplicador de
siliconas.

Verificar
condiciones de
salida del producto
a través de la
dobladora.

Se controla que la banda de papel impresa no tenga curvaturas u ondulaciones por un excesivo secado
o que las tintas se desprendan del sustrato cuando el secado no es suficiente, verificando las
condiciones de caudal de aire y temperatura a la entrada y salida del horno de secado.

Se verifica que la banda de papel tenga un enfriamiento adecuado, regulando las temperaturas de las
camisas de los rodillos. Se controla que el rodillo dador de silicona aplique la carga correcta de
acuerdo a los instrumentos de medicién del equipo.

Se verifica el correcto funcionamiento de la dobladora cuando la banda pasa por el embudo y lo dobla
por la mitad, continuando luego con el doblado transversal por el tambor con mordazas y luego al
tercer doblez en forma longitudinal realizado por el machete.

Se controla que todos los dobleces del pliego estén dentro de las tolerancias definidas por las sefas.
Se controla que la transportadora por cinta funcione en forma correcta y que el “stacker” prepare los
paquetes de acuerdo a las especificaciones.

El papel no se “apergamina” y la
tinta no se desprende del sustrato.

El papel toma la temperatura
ambiente, siendo la carga de
silicona la adecuada.

El pliego de arranque tiene los
dobleces bien definidos en cuanto a
presién, dentro de las tolerancias
marcadas por las sefias de doblez
del pliego.

La maquina impresora se
encuentra en condiciones de
arrancar para la puesta a punto y
régimen de produccién.

Evidencias de conocimiento

Conocimiento fundamental

Conocimiento circunstancial

Instructivos sobre ajustes de componentes méviles de la maquina impresora.
Presién entre cilindros. Técnicas de mediciéon de la misma.

Caracteristicas de cartulinas calibradas para asiento de planchas.

Marcas de guia de impresion.

Caracteristicas y comportamiento de los sustratos.

¢ Componentes médviles de
alimentacion y salida de pliegos
y sistema de cilindros de la
maquina en uso de acuerdo a su
origen: marca, modelo, afio de
fabricacién.

Campo de aplicacién

Fase: Etapa de ajuste de componentes moviles.
Equipos: Mdquina impresora.

Herramientas: Calibre, galga.

Materiales: Cama de asiento de mantillas, mantillas

Guias de evaluacién

Se pedira que:

¢ Identifique los ajustes de componentes a realizar antes comenzar la impresion en funcién de diferentes tipos de sustratos dados como ejemplos.
e Explique el concepto de presién entre cilindros, y coémo medirla.

e Explique las caracteristicas de cartulinas calibradas para asiento de planchas.
¢ Identifique las marcas de guia de impresién. Informe oral de procedimiento para manejo del debobinador y ajuste de banda en forma lateral.

e Argumente sobre condiciones de secado del horno, regulaciéon de temperaturas y caudal de aire. Explique sobre el funcionamiento de dobladora y sus distintas

estaciones de doblez.

Se observara el procedimiento de medicién de presiones entre cilindros.
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e Se observara el procedimiento para la toma de decisiones a partir de un problema simulado en las presiones de cilindros.
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| Rol ocupacional: MAQUINISTA DE IMPRESION OFFSET A BOBINAS.

| Titulo de la Unidad de Competencia: C. ARRANCAR Y PONER A PUNTO LA MAQUINA.

| Titulo del Elemento de Competencia: C.4. ARRANCAR LA MAQUINA, ENTINTAR Y REGISTRAR LOS COLORES.

| Criterios de desempeiio

Evidencias de desempeiio

Evidencias de producto

e Organizar las
intervenciones de los
ayudantes del plantel
evitando superposicién
de tareas, olvido de
etapas del
procedimiento de set
up y optimizando la
toma de decisiones en
caso de contingencias.

e Arrancar en marcha
lenta la maquina
optimizando los
tiempos previstos de
set up y respetando las
condiciones de
seguridad vinculadas
con el movimiento de
las partes mecdanicas.

e Ajustar las condiciones
de tintaje regulando el
equilibrio agua tinta
de la maquina de
acuerdo a las
condiciones del
impreso.

e Controlar que las
condiciones de registro
se mantengan
permanentemente
dentro de las
tolerancias del trabajo
en proceso.

¢ Se controla la ausencia de accesorios personales de los operarios que puedan ocasionar accidentes con las
partes mecénicas de la maquina.

¢ Se anuncia el momento de arranque para que el plantel se retire prudencialmente del contacto directo
con las partes méviles de la maquina.

e Se gradua la velocidad de la maquina a medida que se verifica en la consola de mando los datos de
operacién de la misma: velocidad, registro, movimiento de sustrato, etc. para optimizar los tiempos de
set up.

e Se asegura que el pasaje del sustrato se realice de manera uniforme, sin arrugas.

e Se activan las condiciones de secado regulando la temperatura.

¢ Se incrementa paulatinamente la velocidad de méaquina y se verifican permanentemente los pardmetros
vinculados a las condiciones de registro y carga de tinta.

¢ Se coordinan y controlan las operaciones realizadas por cada uno de los miembros del plantel para
disminuir los tiempos de set up.

¢ Se verifican los tiempos de operacién comparando los resultados obtenidos con los tiempos histéricos.

¢ Se registran los colores, de acuerdo a las tolerancias del trabajo, posicionando manual y/o por controles
automaticos, cada color en el lugar que le corresponde en el disefio de impresién basandose en la guia
digital o print

¢ Se regulan o ajustan por clavijas la apertura de los tinteros de acuerdo al perfil propuesto.

e Se regula la carga de agua para mantener un equilibrio agua/tinta de forma tal que se aplique una capa
de agua delgada y homogénea sobre las zonas sin imagen de la plancha, controlando que la impresién no
salga lavada ni con exceso de tinta.

En caso de plancha seca:

e Se verifica visualmente el correcto funcionamiento del sistema de humectacién controlando el
funcionamiento de la bomba y el pasaje de agua al circuito cerrado de humectacion.

e Se aumenta la cantidad de agua de humectacién que llega a la plancha, hasta que se verifica la ausencia
del velo o sombra en el pliego impreso coincidente con el sector de la plancha con insuficiente
humectacion.

En caso de tinta emulsionada:

e Se verifica el correcto funcionamiento del sistema de humectacién controlando el funcionamiento de la
bomba y el pasaje de agua al circuito cerrado de humectacién.

¢ Se disminuye la cantidad de agua de humectacién que llega a la plancha, hasta que la tinta se aplique al
sustrato respetando el motivo copiado en la plancha.

En caso de mojado defectuoso y/o desgaste de la plancha:
e Se regula la presién de los rodillos mojadores u otros del sistema de humectacion.
e Se cambian los pafios mojadores que estuvieran desgastados.

El registro responde a las
tolerancias establecidas por el
cliente.

El sustrato se traslada dentro de
la miquina de manera uniforme
y sin arrugas.

El tintaje responde a los
requerimientos de la orden de
produccidn.

Tiempos de arranque
optimizados.
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En caso de que la impresién posea marcas horizontales:
¢ Se regula la presion de los rodillos mojadores y/o entintadores.

En caso de presencia de velo de tinta en la plancha:

¢ Se lavan los rodillos mojadores utilizando productos adecuados para evitar que ataquen al recubrimiento
del rodillo.

e Se regula la presién de los rodillos entintadores evitando excesiva o ausencia de presion.

¢ Se cambia la solucién de humectacién por una con alcohol isopropilico probado con curva de destilacion,
para evitar su contaminacién.

En caso de presencia de tinta en dreas sin imagen de la plancha:

¢ Se regula la presion de los rodillos entintadores.

e Se constata la presencia de rodillos entintadores defectuosos.

¢ Se cambian los rodillos entintadores defectuosos siguiendo los procedimientos descriptos en el manual
técnico de la maquina impresora.

¢ Se imprime una tirada de prueba y se controlan las condiciones de:
¢ Cruces de registro.
¢ Lineas de corte.
e Carga de tinta de los colores utilizados en el trabajo.
¢ Control de doblado y foliado del pliego

En caso de que la maquina posea sistema de registro automéatico:

¢ Se pone en funcionamiento el sistema de alimentacién, controlando en consola que la marca de
autorregistro en las planchas sea leida por la barra de video del dispositivo de registro automatico.

¢ Se verifica que el dispositivo de registro automatico genere progresivamente las correcciones necesarias
en la posicién de las planchas, tanto longitudinal como lateralmente, hasta obtener pliegos con las cruces
de registro superpuestas. De no ser asi se realizan las correcciones pertinentes

e Se verifica que las caracteristicas generales de los pliegos impresos responden a las tolerancias del
trabajo.

e Se observan en el impreso las sefias (cruces o rectangulos) que corresponden a cada color para evaluar el
grado de desplazamiento.

e Se utiliza el cuentahilos para evaluar el desfasaje del registro.

¢ Se regula manualmente cada cuerpo tratando de darle solucién al desfasaje teniendo como referencia las
cruces, lineas de imagen y textos.

e Se afina el registro de los colores verificando que el trazo de la cruz presente todos los colores utilizados.

e Se controla que el registro haya sido realizado en los tiempos asignados

¢ Se controlan que las condiciones de registro se mantengan dentro de las tolerancias.

En caso de problemas de registro:
Se verifica el estado de las planchas: que su ubicacién en el cilindro portaplancha sea la adecuada, que
hayan sido correctamente copiadas

e Se verifica el adecuado funcionamiento del sistema de humectacién, de forma tal de obtener un
humectado parejo durante el proceso.
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PROGRAMA DE CERTIFICACION DE COMPETENCIAS LABORALES

¢ Se verifican que las caracteristicas del papel resulten compatibles con las necesidades del trabajo,
evitando imprimir imigenes masivas y de gran extension sobre un papel delgado provocando grandes
deformaciones en el pliego.

e Se verifica el estado de limpieza de las mantillas comprobando que las mismas se hallen en condiciones
Optimas.

Evidencias de conocimiento

Conocimiento fundamental

Conocimiento circunstancial

e Principios de la impresion offset a bobinas.

¢ Procedimiento de arranque de maquina y graduaciéon de velocidad.

e Normas de seguridad durante el funcionamiento de la maquina.

e Procedimiento de apertura de tinteros para el perfil de tintaje.

¢ Instructivos para el registro de colores. Técnica de utilizacién del cuentahilos.

e Manejo de controles de registro.

e Reconocimiento de las diversas guias de impresién y de corte.

e Uso de tablero o consola central: reconocimiento de partes y funciones.

e Conceptos bésicos de los procesos de post-impresion.

e Caracteristicas y comportamiento de los sustratos.

e Caracteristicas y comportamiento de las tintas.

e Identificacién de las contingencias de arranque de maquina, entintado y registro de colores, y regulacién de los parametros para su
correccion.

e Procedimientos de comunicacién de tareas asignadas al personal a cargo y transmisién de conocimientos del proceso de registro de
colores para ensefiar a los ayudantes.

¢ Otros sistemas de registro
manual y automaético.

e Tablero o consola central de la
maquina en uso de acuerdo a su
origen: marca, modelo, afio de
fabricacién.

Campo de aplicacién

Fase: Etapa de ajuste de condiciones de impresion.

Equipos: Maquina impresora.

Herramientas: Cuentahilos.

Seguridad: Zapatos de seguridad, protectores auditivos, guantes.

Materiales: Tintas, barnices, bobinas de sustrato.

Comunicacién e informacién: Asignacién de tareas al personal a cargo y transmisién de conocimientos del proceso de registro de colores.

Guias de evaluacién

Se pedira que:
¢ Explique el funcionamiento de la maquina offset a bobinas.
e Explique las caracteristicas y el comportamiento de los sustratos.
e Explique las caracteristicas y el comportamiento de las tintas.

e Se observaran:

¢ Las operaciones en condiciones de seguridad personal y del equipo por parte de los miembros del plantel durante la etapa de arranque del proceso.

¢ El procedimiento de apertura de tinteros de acuerdo a un perfil de tintaje dado.
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¢ El procedimiento para la toma de decisiones a partir de un problema simulado en las etapas de arranque de maquina, entintado y registro de colores.
¢ El procedimiento para la comunicacién de tareas asignadas al personal a cargo y transmisién de conocimientos correspondientes.
e Dado distintos pliegos impresos con varios colores de proceso, indicar si estdn o no en registro.

e Dado un pliego impreso, verificar si cumple o no con las especificaciones de la orden de produccién utilizando los conceptos basicos de los procesos de post-impresion.

e Control del registro de frente y dorso para que no haya desplazamientos y riesgos en el corte final
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| Rol ocupacional: MAQUINISTA DE IMPRESION OFFSET A BOBINAS.

| Titulo de la Unidad de Competencia: C. ARRANCAR Y PONER A PUNTO LA MAQUINA.

Y DOBLADO

Titulo del Elemento de Competencia: C.5. VERIFICAR LAS CONDICIONES DEL PLIEGO A LA SALIDA DE MAQUINA Y OBTENER EL CONFORME DE IMPRESION

| Criterios de desempefio

Evidencias de desempefio

Evidencias de producto

e Verificar
sistematicamente,
en muestras
extraidas en forma
aleatoria, que las
condiciones del
pliego se
correspondan con lo
establecido en la
orden de trabajo
segun lo acordado
con el cliente

e Obtener el pliego

procedimientos
correspondientes.

conforme siguiendo los

e Se ajusta el mecanismo de secado, de acuerdo a las siguientes condiciones de impresién y a la velocidad
de la maquina:
e Tipo y caracteristicas del sustrato.
e Tipo y caracteristicas de tinta empleada.
e Temperatura y humedad relativa de la sala de impresién.
e Temperatura, pH, conductividad y porcentaje de alcohol del agua de humectacion.

e Se compara el color del impreso con el standard indicando al personal a su cargo o corrigiendo
personalmente los colores que hay que modificar en términos de carga o intensidad para llevar a la
posiciéon normal o dentro de la tolerancia de minimo o maximo acordado con el cliente.

e Se ajustan los colores por variacién de carga (intensidad) regulando desde consola la transferencia de
tintas desde el tintero.

e Se verifica la forma del punto de trama de impresién usando cuentahilos para evitar variaciéon de color
por deformacién.

e Se controlan las densidades 6pticas del impreso con el densitémetro segiin procedimiento.

e Se extraen muestras aleatorias de pliegos impresos con una determinada frecuencia para verificar:

¢ Desprendimiento o mal anclaje de tintas.

e Caracteristicas de color (densidad, ganancia de punto, aspecto a simple vista).

e Alineacién de impresién, mediante marcas de control.

e Ausencia de defectos de impresién como manchas, rayas, ilegibilidad de textos, etc. y sus tolerancias
de acuerdo a la lista de chequeo de caracteristicas del producto.

® Que las guias de corte y doblez sean visibles para su utilizacién en el proceso posterior.

e Se controla permanentemente y de manera directa o a través de los controles automaticos que los
tinteros mantengan un nivel de adecuado de carga.

e Se controla que los colores de proceso que se imprimieron respondan a lo establecido en la orden de
produccién, midiendo con densitémetro la densidad del pleno de cada color, obtenida sobre la tira de
control.

e Se verifica durante el proceso previo a la obtencién del conforme que los colores del impreso cumplan
con el estandar del cliente.

En caso de que no sean visibles las guias de corte:

e Se verifica su presencia en la plancha, en caso contrario solicitar una nueva plancha.

e Se limpia la plancha con los productos limpiadores autorizados, utilizando los elementos de protecciéon
personal correspondientes.

e Se establecen correcciones en cuanto al centrado de la impresion.

En caso de anomalias en la imagen impresa:

Las muestras actualizadas
cumplen con las caracteristicas
pedidas por el cliente.

La méquina impresora esta
preparada para entrar en régimen
de produccién.

El trabajo se imprime a la
velocidad y con la calidad prevista
en la orden de trabajo.

Las muestras actualizadas han
sido conformadas por la oficina de
producciéon y por el cliente, y se
encuentran expuestas como guias
(obtencién del conforme).

No se presentan rechazos del
trabajo originados por retinte,
manchas, salpicaduras, impresién
lavada u otros defectos.
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e Se verifica que no exista un exceso de agua de humectacion en el sistema que reduce la intensidad del
color en la imagen y forma marcas y franjas de agua.

Se verifica que la presién en los rodillos sea la adecuada, evitando una presién insuficiente.

Se verifica el estado de la mantilla, detectando si esta deteriorada.

Se controla que la imagen impresa no presente pequenias manchas -“motas”- causadas por particulas
adheridas a la plancha de impresién o la mantilla de caucho.

En caso de presencia de motas:

e Se verifican las caracteristicas del material a imprimir, comprobando el correcto estado del estucado que
evite el desprendimiento de particulas de su superficie.

e Se verifica la correcta limpieza del grupo impresor, comprobando la ausencia de restos de suciedad en
rodillos, de tinta reseca en tinteros, rodillos endurecidos y quebradizos, etc.

e Se verifica la correcta limpieza del sistema de humectacion, comprobando la ausencia de restos de tinta
en la solucién humectante.

e Se verifica el estado del revestimiento de los rodillos del sistema de humectacién, corroborando que no
desprenda hilachas en la solucién humectante.

En caso de que las tintas no se adhieran:

e Se verifica el correcto ajuste de la consistencia de las tintas, reduciéndola escalonadamente segun el
orden de impresién a fin de que disminuyan las fuerzas de traccién de las tintas consecutivas.

e Se controla a la salida de impresidon el adecuado secado de la tinta constatando la ausencia de humedad
o la presencia de brillo.

En caso de que la tinta no se seque:

e Se verifica el valor de pH de la soluciéon de humectacién, para comprobar que ésta no resulte demasiado
4cida (pH inferior a 5) provocando la disminucién de las sales metalicas del componente secante de la
tinta.

e Se verifica el valor de pH del papel de impresioén, para comprobar que éste no resulte un “papel acido”
(pH inferior a 5) provocando la disminucién de las sales metélicas del componente secante de la tinta.

e Se verifican las caracteristicas de la tinta utilizada, comprobando que son compatibles con la clase de
sustrato a imprimir.

e Se controla que la imagen impresa no pierda fuerza paulatinamente durante la tirada, indicando el
desgaste de la plancha de impresién.

En caso de desgaste de la plancha:

e Se verifica el equilibrio entre el agua de humectacién y la tinta, evitando excesos de una u otra.

e Se verifica el valor de pH de la solucién de humectacién, para comprobar que ésta no resulte demasiado
acida (pH inferior a 5) y ataque la emulsién de la plancha.

e Se verifica el valor de pH del papel de impresién, para comprobar que éste no resulte un “papel 4cido”
(pH inferior a 5) desprendiendo componentes acidos que pasan a la solucién de humectacién,
acidulandola.

e Se verifica la adecuada concentricidad de los cilindros dadores de tinta, evitando el desgaste de la
plancha por rozamiento.

e Se controla que la imagen impresa no resulte demasiado llena presentando menor contraste por el
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cierre de la trama.

En caso de que la trama se cierre:

e Se verifica la consistencia de la tinta, evitando que esté demasiado fluida y provoque un aumento del
tamano del punto de la trama.

e Se verifica la adecuada presion de los cilindros dadores de tinta sobre la plancha, evitando que resulte
insuficiente y genere un roce contra la plancha en lugar de rodar sobre ella, arrastrando la tinta mas
alla del punto de trama.

e Se verifica la adecuada presion de los cilindros dadores de tinta sobre la plancha, evitando que resulte
excesiva y genere un aplastamiento de la tinta mas alla del punto de trama.

e Se verifican las caracteristicas del papel de impresién, controlando que no desprenda particulas de su
superficie que arrastren la tinta mas alla del punto de trama.

e Se verifica el perfil de tintaje, evitando un entintado excesivo que supere los bordes del punto
haciéndolo mas ancho.

e Se verifica el estado de la plancha, que no presente velos o engrase.

e Se presentan las muestras a la oficina de produccién de acuerdo a los procedimientos de conformidad y
luego al cliente, a fin de obtener el pliego conforme.

¢ Se modifican las variables de impresién de acuerdo a las observaciones realizadas por la oficina de
produccién.

e Se coloca una de las muestras conformadas para ser utilizada como guia de impresiéon cumpliendo con
procedimientos escritos.

Evidencias de conocimiento

Conocimiento fundamental

Conocimiento circunstancial

Principio de la impresién offset a bobinas.

Parametros de productividad del proceso.

Caracteristicas y comportamiento de las tintas.

Caracteristicas y comportamiento de los sustratos.

Caracteristicas y comportamiento de solucién de humectacién.

Caracteristicas de producto final.

Medicién de variables del sistema de humectacion. Instrumentos: medidor de pH, conductimetro, termémetro, alcoholimetro.
Regulacién del mecanismo de secado.

¢ Parametros de productividad de
la maquina en uso de acuerdo a
su origen: marca, modelo, afio de
fabricacién.

Campo de aplicacién

Fase: Etapa de ajuste de condiciones de impresion.
Equipos: Mdquina impresora.

Herramientas: Medidor de pH, conductimetro, termémetro, alcoholimetro, cuentahilos, densitémetro, regla, muestrario patrén de colores especiales.

Seguridad: Zapatos de seguridad, protectores auditivos, guantes.

Comunicacién e informacién: Asignacién de tareas al personal a cargo y transmisién de conocimientos del proceso de registro de colores.

Materiales: Tintas, barnices, bobinas de sustrato.
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Guias de evaluacién

e Se pedira que:

Explique el procedimiento de control a la salida de maquina.

Explique los pardmetros de productividad del proceso.

Efectie mediciones de los parametros de la solucién de humectacién utilizando los instrumentos correspondientes.
Explique el procedimiento para obtener el conforme del trabajo, teniendo en cuenta los requerimientos del cliente.

e Se observaran

¢ Dado un pliego impreso, verificar si cumple o no con las especificaciones de la orden de produccién y las caracteristicas de calidad de producto final teniendo en cuenta

Las operaciones en condiciones de seguridad personal y del equipo por parte de los miembros del plantel durante el proceso de impresion.
El procedimiento para regular o ajustar la maquina para mantener las condiciones establecidas en la orden de trabajo.

el comportamiento de sustratos y tintas.
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| Rol ocupacional: MAQUINISTA DE IMPRESION OFFSET A BOBINAS.

Titulo de la Unidad de Competencia: D. OPERAR LA MAQUINA EN REGIMEN DE PRODUCCION Y EN CONDICIONES DE SEGURIDAD DE PERSONAS Y
EQUIPOS.

| Titulo del Elemento de Competencia: D.1. CONTROLAR LAS CONDICIONES DE OPERACION DE LA MAQUINA EN REGIMEN DE PRODUCCION.

| Criterios de desempefio Evidencias de desempefio

Evidencias de producto

e Llevar la miquina a la | ® Se controla la ausencia de accesorios personales que puedan ocasionar accidentes con la maquina en

e La mAaquina funciona en velocidad

velocidad de régimen
de produccién y
controlar sus
condiciones de

funcionamiento, e Se bloquea la maquina para evitar accidentes con sus partes méviles en ocasiones de parada. e Las correcciones de parametros
teniendo en cuenta las |e Se verifica que no se ubiquen elementos sueltos (latas de tintas, trapos, herramientas, etc.) cerca de los han permitido obtener un
caracteristicas cuerpos impresores, evitando que caigan dentro de la maquina. producto de calidad uniforme.

técnicas de la misma y
del sustrato, y los
procedimientos de
seguridad personal,
del equipo y del medio
ambiente.

e Verificar de manera

continua por muestreo
la homogeneidad de
los resultados
obtenidos segun la
guia conformada.
Corregir los desvios
operando en
condiciones de
seguridad y dentro de
los plazos establecidos.

movimiento.

Se verifica que el personal posea y utilice los elementos de proteccién personal correspondientes
(zapatos de seguridad, guantes, antiparras, protectores auditivos, etc.) para reponer los elementos
faltantes y/o instruir sobre su uso o las consecuencias de su no utilizacion.

Se controlan las condiciones de funcionamiento del sistema de alimentacién de bobina de la impresora
verificando ausencia de arrugas, etc.

Se regula la velocidad de operacién (de crucero, maxima, etc.) de acuerdo a los requerimientos del
trabajo.

e Se controla que el pasaje del sustrato por los cilindros correspondientes de la maquina.
e Se controlan los ruidos y vibraciones del equipo, verificando el origen de los mismos, corrigiéndolos

cuando se trate de operaciones de mantenimiento operativo e informando a mantenimiento sobre
desperfectos mayores.

Se verifican constantemente sobre la maquina las caracteristicas de impresién del producto siguiendo el
listado de chequeos de la planilla de control de calidad y los procedimientos de aseguramiento de
calidad.

En el caso de pliego editorial:

Se controla el secado de tintas ya que el papel es encapado y no permite una buena absorcion.

Se controla las condiciones de temperatura de los enfriadores asegurando, una correcta formacién de
capa de tinta seca.

Se verifica que la transferencia de silicona al pliego sea la correcta para mejorar el deslizamiento y
evitar rayaduras.

Se verifica que los pliegos a la salida de la dobladora cumplan con las especificaciones de doblado.

Se extraen muestras, pliegos de dobladora, se las numera, se incorpora el horario de extraccién y la
firma de quien realiza el control y se comparan con el patrén firmado haciendo ajustes de variables en la
mAaquina para obtener resultados homogéneos.

e Se solucionan las contingencias y se anotan en las muestras las correcciones realizadas para superarlas.

Se guarda la documentacién recibida en la carpeta especifica de produccion.

e Se comunica a la oficina de produccién los desvios que se verifiquen y se implementan las acciones que

ésta indica.

adecuada al producto sin
presentar vibraciones, ruidos,
trabas o signos de problemas

operativos.

PAGINA 29

-ans ’!

M

0DIdVidD VINVHDOUd



PROGRAMA DE CERTIFICACION DE COMPETENCIAS LABORALES

Evidencias de conocimiento

Conocimiento fundamental

Conocimiento circunstancial

¢ Principios de la impresion offset a bobina. e Caracteristicas técnicas de la
¢ Funcionamiento de la maquina offset a bobina. maquina en uso de acuerdo a su
e Calidad del producto final. origen: marca, modelo, afio de
e Alimentacién de bobina de sustrato. fabricacién.
e Problemas del proceso y sus consecuencias en el producto final. ¢ Comportamiento en la maquina
¢ Procedimientos de seguridad personal, del equipo y del medio ambiente durante el régimen de produccién. de diversos productos.
e Procedimientos de comunicacién al superior de decisiones para la solucién de contingencias.
Campo de aplicacién
e Fase: Etapa de régimen de produccidn.
e Equipos: Maquina impresora.
e Herramientas: Cuentahilos, densitémetro, regla, muestrario patrén de colores especiales.
e Seguridad: Zapatos de seguridad, protectores auditivos, guantes.
¢ Comunicacién e informacién: Decisiones para la solucién de contingencias.
e Materiales: Tintas, barnices, bobinas.

Guias de evaluacién

Se pedira que:

e Explique las caracteristicas de calidad del producto final.

¢ Identifique las contingencias habituales y la probable solucidn.

Se observaran:

¢ Las operaciones para el funcionamiento en régimen de produccién de la maquina.
¢ El procedimiento de control por muestreo de los productos terminados.

¢ El procedimiento para la toma de decisiones a partir de un problema simulado durante el funcionamiento en régimen de produccién de la maquina.
Se observara el procedimiento para regular o ajustar la maquina para mantener las condiciones establecidas en la orden de trabajo durante la etapa en régimen de

produccioén.
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-ans ’!

| Rol ocupacional: MAQUINISTA DE IMPRESION OFFSET A BOBINAS.
| Titulo de la Unidad de Competencia: E. MANTENER OPERATIVA Y PREVENTIVAMENTE LA MAQUINA Y EL. ENTORNO DE TRABAJO.

Titulo del Elemento de Competencia: E.1. PARAR LA MAQUINA, ADMINISTRAR EL PRODUCTO TERMINADO, ORDENAR EL CONTROL DE DESECHOS E
INFORMAR RESULTADOS EN EL PARTE DE PRODUCCION.

| Criterios de desempeiio Evidencias de desempeiio Evidencias de producto

e Detener la maquina
observando los
procedimientos
detallados en el
manual de operacién y
los criterios de
prevencion de riesgos
personales y sobre
equipos.

Verificar la cantidad
producida y sus
condiciones de acopio,
de acuerdo a la
informacién de la
orden de produccién.
Recuperar el material
operativo optimizando
costos.

Identificar y tratar los
desechos segtn la
disposicién de
seguridad ambiental
vigente para cada
clase.

Completar el parte de
produccién con la
informacién obtenida
durante el proceso de
impresién, segun los
procedimientos
establecidos por la
oficina de produccion.

e Se verifica que el personal posea y utilice los elementos de proteccién personal correspondientes, para
reponer los elementos faltantes y/o instruir sobre su uso o las consecuencias de su no utilizacién.
e Se verifica que se cumple el procedimiento de parada de maquina para evitar roturas de mecanismos,
materiales o elementos de impresién, pérdidas de tintas, de sustrato, o cilindros golpeados:
e Se corta la alimentacién del sustrato para verificar que no queden pliegos en los cuerpos impresores
que danen la maquina.
e Se levantan las presiones de los cilindros para evitar se dafien, controlando su evolucién desde la
consola de mando.
e Se activa el mecanismo de lavado automatico de cauchos y planchas para retirar la mayor cantidad
de residuos.
¢ Se desarman y se lavan los tinteros controlando su estado para un préximo uso y evitando que la
tinta se seque dentro de los mismos.
e Se lavan los cilindros impresores controlando su estado y evitando que la tinta se seque sobre su
superficie.

En caso de que la miquina posea mecanismo de parada automatica:
e Se corta la alimentacién de pliegos de sustrato, controlando que los sensores de la maquina detecten
la ausencia de pliegos, e inicie el proceso de parada.

e Se verifica por consola la cantidad de pliegos producidos y se cotejan los resultados con la orden de
produccién.

e Se verifica la cantidad producida de pliegos controlando de acuerdo a los protocolos de control y envio de
material:

e Paletizado
e Identificacién

e Se rotula el producto terminado de acuerdo a la informacién de la orden de produccién.

e Se almacena el producto terminado en el lugar correspondiente, a la espera de ser trasladado al proceso
siguiente.

e Se asegura que la zona destinada al producto terminado tenga el material impreso, paletizado de
acuerdo a especificaciones y con un rétulo identificatorio de producto impreso, orden del trabajo y todas
las instrucciones para poder cumplir su préoxima etapa.

e Se pega en el pallet una muestra del material impreso para identificar rapidamente el producto.

e Se separan los desechos, se los identifica segtin su procedencia diferenciandolos en sustrato sin
impresién, desechos con falla de impresion, rotos, doblados, etc.

® Se cuentan los desechos informando a través del parte de produccién los porcentajes de los mismos.

e Se indica el incremento del porcentaje esperado y tolerado de desecho y se explica las causas puntuales
de este incremento.

¢ La maquina queda en condiciones

mecanicas de uso para préoximos
trabajos.

El producto cumple con la
cantidad y demasias previstas en
la orden de trabajo, esta
paletizado e identificado
correctamente.

El parte de produccion se
completa con los datos de
produccién y demasia, para
permitir que se realicen
comparaciones histéricas, se
obtengan valores promedio y
maximos y se calcule su incidencia
sobre la rentabilidad.
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cantidades producidas, recursos empleados, y desechos producidos.

manera verbal sobre incidentes, hechos destacados o llamativos.

¢ Se depositan en envases especiales los elementos utilizados en la limpieza: trapos mojados con
solventes, tintas para su procesamiento adecuado evitando el contacto con la piel.
® Se completa el parte de produccién con la informacién obtenida durante el proceso, detallando

e Se envia el parte de produccién a oficina de produccién informando al responsable de la misma de

Evidencias de conocimiento

Conocimiento fundamental

Conocimiento circunstancial

Métodos y etapas sucesivas de parada de maquina.

Interpretacién del manual de operacién de la maquina en uso.

Sistemas de seguridad de la maquina relacionados con incendio y paro de maquina.
Normas de seguridad para aplicar el procedimiento de parada de maquina.

Calculo de porcentajes de desechos.

Formas de identificaciéon y almacenamiento de productos y desechos.
Determinacién de causa de desechos.

Productividad de maquina.

Eficiencia del proceso.

Procedimientos de comunicacién al superior de los resultados del proceso.

¢ Parametros de productividad de
la maquina en uso de acuerdo a
su origen: marca, modelo, afio de
fabricacién.

¢ Criterios para recuperar algunos
desechos.

Campo de aplicacién

Fase: Etapa de parada de maquina.

Equipos: Maquina impresora.

Herramientas: Sistemas de transporte (zorras o autoelevador), calculadora.
Seguridad: Zapatos de seguridad, protectores auditivos, guantes.
Comunicacién e informacion: Resultados del proceso.

Materiales: Tintas, barnices, bobinas sobrantes.

Guias de evaluacién

Se pedira que:

¢ Identifique la procedencia de desechos y sus causas.

¢ Explique los parametros de productividad del proceso.
Se observaran:

¢ Las operaciones en condiciones de seguridad personal y del equipo por parte de los miembros del plantel durante el proceso de parada de maquina.

¢ El procedimiento de verificacién de cantidades de productos terminados.
El llenado de la informacién referente a los resultados del proceso en el parte de produccién.
¢ El procedimiento para la operacién de parada de maquina.
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| Rol ocupacional: MAQUINISTA DE IMPRESION OFFSET A BOBINAS.

| Titulo de la Unidad de Competencia: E. MANTENER OPERATIVA Y PREVENTIVAMENTE LA MAQUINA Y EL. ENTORNO DE TRABAJO.

| Titulo del Elemento de Competencia: E.2. ADMINISTRAR EL ORDEN Y LA LIMPIEZA DEL SECTOR, MAQUINA, COMPONENTES Y HERRAMENTAL.

| Criterios de desempeiio

Evidencias de desempeiio

Evidencias de producto

e Administrar la

limpieza de la
maquina, componentes
y herramental
optimizando su ciclo
de vida y previniendo
los factores de riesgo
en la manipulacién de
sustancias
limpiadoras.

Ordenar el sector de la
maquina impresora,
generando condiciones
seguras de operacion.
Identificar la materia
prima sobrante segun
sus caracteristicas
verificando la
cantidad, para su
almacenamiento y
posterior utilizacién.

Se verifica que el personal posea y utilice los elementos de proteccién personal correspondientes, para
reponer los elementos faltantes y/o instruir sobre su uso o las consecuencia de su no utilizacién.

Se aplican o se controla la aplicacién de instructivos escritos y/o manuales del fabricante sobre limpieza
de partes de la maquina.

Se siguen los procedimientos escritos limpiando y ordenando sustratos, tintas, planchas utilizadas y
partes de la maquina.

Se guardan en los envases correspondientes el material de limpieza utilizado con solventes y tintas para
su posterior tratamiento.

Se verifican las tintas que no se van a usar en el trabajo siguiente segin la orden de produccién del
mismo para permitir su retiro y limpieza.

Se lavan los elementos que se sacan de la maquina evitando golpes y usando liquidos limpiadores
adecuados.

Se limpian los tinteros donde haya que poner tinta fresca o de otro color sin dejar rastros que afecten los
colores a usar.

Se limpian las planchas utilizando guantes y elementos de limpieza apropiados que no sean abrasivos y
no ataquen la emulsién.

Se analiza el trabajo siguiente y segin su orden de produccién se decide en cual tintero se cambia de
color y cudl queda sin modificaciones.

Se devuelven al sector de pre-prensa, las planchas limpias y con el tratamiento de acuerdo a
instrucciones de la empresa para su reutilizacién.

Se limpian las planchas que no se reutilizaran y se las dispone en el sector habilitado a tal fin para su
posterior disposicién.

Se evita el contacto directo al utilizar elementos de limpieza que puedan ocasionar perjuicios en el
organismo.

Se colocan los desechos en el drea apropiada para proceder a su control de acuerdo a instrucciones
escritas.

Se identifican y cuentan los pliegos de sustrato sobrantes segtin sus caracteristicas de formato, tipo,
origen, etc.

Se rotulan los pliegos sobrantes, y se los devuelve al depésito.

Se recupera la tinta sobrante de los tinteros, y se la coloca nuevamente en los envases correspondientes.
Se remite al sector que corresponda para su almacenamiento, mejor conservacién y reutilizacién, otros
insumos y elementos sobrantes del proceso de impresion.

Se registra en el parte de produccion la informacién referida a materia prima y materiales sobrantes del
proceso.

Se instruye al personal a cargo sobre la limpieza y orden del espacio de trabajo para prevenir riesgos y
evitar demoras en los trabajos de mantenimiento preventivo a realizarse.

e La maquina impresora y su

ambito de trabajo se encuentran
ordenados y limpios.

Las bobinas de sustrato sobrante
estan correctamente ubicados e
identificados para su posterior
almacenamiento.

El proceso de inicio de nuevo
producto se efectia sin dificultad.
Los depdsitos de pre-prensa
reciben las planchas reutilizables,
limpias e identificadas para su
empleo en el momento requerido.
Los depositos de materia prima
reciben los materiales sobrantes,
correctamente embalados e
identificados.
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Evidencias de conocimiento

Conocimiento fundamental Conocimiento circunstancial
e Procedimientos de limpieza de la maquina. Solventes o liquidos limpiadores especializados y sus efectos en las personas y en el e Procedimientos de limpieza de la
ambiente. maquina en uso de acuerdo a su
Elementos de proteccién personal (guantes, antiparras, etc). origen: marca, modelo, afio de
Procesos de trazabilidad, identificaciéon y embalaje de insumos y materia prima. fabricacién.

Procedimiento de limpieza y tratamiento de proteccién para almacenar planchas reutilizables.
Criterios de limpieza y orden del sector.

Campo de aplicacién

Fase: Etapa de limpieza.

Equipos: Maquina impresora.

Herramientas: Sistemas de transporte (zorras o autoelevador), cepillos, trapos,
Seguridad: Zapatos de seguridad, antiparras, guantes.

Comunicacién e informaciéon: Materia prima sobrante.

Materiales: Productos limpiadores especializados.

Guias de evaluacién

e Se pedira que:
¢ Identifique los elementos de proteccién personal.
¢ Identifique los liquidos limpiadores especializados y explique sus efectos en las personas y en el ambiente
e Se observaran:
¢ Los procedimientos de limpieza en la maquina, componentes, herramental y sector de impresion. .
¢ El llenado de informacién referente a los procesos de trazabilidad, identificaciéon y embalaje de insumos y materia prima en el parte de produccion.
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| Rol ocupacional: MAQUINISTA DE IMPRESION OFFSET A BOBINAS.

| Titulo de la Unidad de Competencia: E. MANTENER OPERATIVA Y PREVENTIVAMENTE LA MAQUINA Y EL. ENTORNO DE TRABAJO.

| Titulo del Elemento de Competencia: E.3. CUMPLIR CON EL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LA MAQUINA IMPRESORA.

| Criterios de desempeiio

Evidencias de desempeiio

Evidencias de producto

e Planificar y ejecutar
las distintas etapas de
limpieza y lubricacién
segun el programa de
mantenimiento
preventivo de la
impresora.

e Actualizar el registro
de mantenimiento de
la maquina
informando detalles de
la accién de
mantenimiento
realizada.

Se verifica que el personal posea y utilice los elementos de proteccién personal correspondientes, para
reponer los elementos faltantes y/o instruir sobre su uso o las consecuencias de no usarlo.

Se distribuyen entre los miembros del equipo las tareas de mantenimiento de cada sector de la
maquina.

Se informa sobre la necesidad de cambios de piezas, dispositivos y componentes de la maquina
impresora para que la oficina de produccién realice la planificaciéon correspondiente.

Se inspeccionan los sectores de rodamientos, bujes, cajas de engranajes, frenos y embragues de acuerdo
al procedimiento escrito de mantenimiento preventivo.

Se aplica el procedimiento de lubricacién especificado en el manual del fabricante utilizando tres tipos
basicos de lubricantes: aceite, grasa y grasa para engranajes segun la pieza.

Se verifica en la tabla de especificaciones del lubricante, sus diferentes tipos y usos especificos.

Se asegura la limpieza de los rodamientos de tal forma que no queden impurezas o elementos extrafos
y se los engrasa con posterioridad.

Se controla la lubricacién automatica vigilando el nivel constante de presién aceite.

Se lubrica con la grasa apropiada los sistemas de engranajes abiertos utilizando una paleta verificando
que no tenga tinta entre los dientes.

Se limpian los sistemas de engranaje evitando el desgaste prematuro o mal funcionamiento.

Se verifica el nivel de aceite adecuado en las cajas cerradas realizando un drenaje y llenado cada tres o
cuatro meses.

Se verifican los niveles de aceite en las unidades cerradas de lubricacién.

Se revisan periédicamente los sistemas de lubricacién en motores eléctricos de sistemas de secado y
ventilacién.

Se verifica el cumplimiento de los controles del mantenimiento preventivo de acuerdo a las fechas que
figuran en las tarjetas.

Se registra fecha, hora, tipo de trabajos realizados y personal interviniente en las tareas de
mantenimiento.

Se informa a la oficina de produccién sobre cambios sugeridos en las actividades de mantenimiento,
respecto de frecuencias de realizacidn, tipos de lubricantes o limpiadores, manejo de inventario de
piezas, etc.

¢ La maquina funciona en
condiciones de eficiencia, sin
paradas por fallas previsibles y con
un costo por hora predecible.
No se evidencian signos de
funcionamiento anormal (ruidos,
golpes, olores, salpicaduras,
chorreo de lubricante, bajo nivel de
lubricantes en las cajas cerradas) o
de engranajes rotos o por mal
funcionamiento de equipos.
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Evidencias de conocimiento

Conocimiento fundamental

Conocimiento circunstancial

Procedimientos de mantenimiento preventivo.

Elementos de proteccién personal (guantes, antiparras, etc).

Sistemas de lubricacién.

Caracteristicas de los lubricantes segin su uso.

Control de elementos de mayor desgaste.

Manejo de inventario de piezas.

Procedimientos de comunicacién al superior de sugerencias del mantenimiento.

¢ Procedimientos de
mantenimiento preventivo de la
maquina en uso de acuerdo a su
origen: marca, modelo, afio de
fabricacién.

Campo de aplicacién

Fase: Mantenimiento preventivo.

Equipos: Maquina impresora.

Herramientas: Aceiteras, bombas de lubricacidn, recipientes para recibir los trapos de limpieza o exceso de lubricante, llaves, trapos.
Seguridad: Zapatos de seguridad, antiparras, guantes.

Comunicacién e informacion: Trabajos realizados y sugerencias de mantenimiento.

Materiales: Lubricantes.

Guias de evaluacién

Se pedira que:

¢ Identifique las tareas asignadas en el programa de mantenimiento preventivo.

¢ Identifique los distintos tipos de lubricantes y explique su utilizacién

e Explique el proceso para administrar el inventario de piezas de repuesto de la maquina impresora.
Se observaran:

¢ Los procedimientos de limpieza y lubricaciéon de la maquina impresora.

¢ Los procedimientos de comunicacién al superior de sugerencias del mantenimiento.
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