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  Presentación del manual


  El Certificado de Profesionalidad es el instrumento de acreditación, en el ámbito de la Administración laboral, de las cualificaciones profesionales del Catálogo Nacional de Cualificaciones Profesionales adquiridas a través de procesos formativos o del proceso de reconocimiento de la experiencia laboral y de vías no formales de formación.


  El elemento mínimo acreditable es la Unidad de Competencia. La suma de las acreditaciones de las unidades de competencia conforma la acreditación de la competencia general.


  Una Unidad de Competencia se define como una agrupación de tareas productivas específica que realiza el profesional. Las diferentes unidades de competencia de un certificado de profesionalidad conforman la Competencia General, definiendo el conjunto de conocimientos y capacidades que permiten el ejercicio de una actividad profesional determinada.


  Cada Unidad de Competencia lleva asociado un Módulo Formativo, donde se describe la formación necesaria para adquirir esa Unidad de Competencia, pudiendo dividirse en Unidades Formativas.


  El presente manual desarrolla la Unidad Formativa UF1376: Confección de tapas para encuadernación industrial,


  perteneciente al Módulo Formativo MF1350_2: Confección y estampación de tapas para encuadernación industrial,


  asociado a la unidad de competencia UC1350_2: Confeccionar y estampar tapas para encuadernación industrial,


  del Certificado de Profesionalidad Operaciones de encuadernación industrial en rústica y tapa dura.


  Capítulo 1


  Proceso de confección de tapas


  1. Introducción


  Dentro del área profesional de la encuadernación industrial se integra el proceso de confección de tapas, formando parte de la post-impresión de una publicación.


  Este tipo de encuadernación recibe su nombre por el uso de tapas para su realización. Estas están compuestas de tres partes de cartón gris o cartulina que posteriormente pasarán a denominarse tapas y lomo. El uso de los distintos materiales dependerá de si se pretende una encuadernación en tapa blanda también denominada rústica o en tapa dura conocida como cartoné.


  El método de cubierta rígida es el más adecuado para cubrir un libro, empleándose otros sistemas en revistas y pequeñas encuadernaciones.


  Con el paso de los siglos este trabajo casi exclusivamente manual se ha ido transformando debido al incremento de la producción editorial y a los avances tecnológicos.


  Tras esta breve definición, este primer capítulo mostrará las distintas fases por las que pasa la materia prima hasta su transformación, los materiales empleados y la maquinaria utilizada en el proceso industrial, ya sea automática o semiautomática.


  2. Procedimiento de confección de tapas


  El procedimiento de confección de tapas, aún con la aparición de maquinaria específica para ello, sigue unos pasos comunes o muy parecidos a los de la creación de tapas artesanales.
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    Elaboración de tapas tradicional
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  Sabía que...


  Las cubiertas de los libros evolucionaron de manera notable durante el primer cuarto del siglo XX ya que se empezaron a usar mejores materiales y se depuraron las técnicas, dándole mayor resistencia al producto final.


  


  A continuación se describen las distintas fases del procedimiento de confección de tapas teniendo en cuenta las variaciones que se presentan según el tipo de maquinaria empleada y su nivel de automatización. Además se tendrá que valorar cuál es el producto que se quiere obtener y los materiales que se necesitan.
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  Actividades


  1. Buscar cómo se realiza la confección de tapas en encuadernación tradicional no industrializada.


  2. Señalar las diferencias que existen entre los sistemas de encuadernación tradicionales y automatizados.


  


  2.1. Fase de encolado/engomado


  Una vez que la cubierta ha sido seleccionada, preparada y cortada con las medidas adecuadas continúa el proceso de encuadernación utilizando distinta maquinaria. Cuando esta maquinaria es automatizada, en la unidad de encolado se aplica una fina capa de adhesivo de manera uniforme gracias a unos rodillos que distribuyen la cola (en caliente o frio) sobre la cubierta del libro a realizar. Como material de envoltura se puede encontrar papel, sintéticos, tela, etc.


  En la fase de encolado en máquinas semiautomáticas hasta que no se ha terminado una tapa completa no se encola la siguiente. Sin embargo, cuando se trabaja con estaciones completamente mecanizadas el proceso es constante variando la posición de los rollos que suministran el adhesivo. La cubierta es llevada por una cinta transportadora y el rodillo encolador está sobre ella.
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    Unidad de encolado en máquina semiautomática

  


  En los casos en los que las tiradas son pequeñas, y coincidiendo con el uso de mesas de montaje más básicas que no disponen de dispensador de cola, el papel engomado es sustituido por láminas adhesivas imprimibles, que una vez editadas con la información necesaria y ajustadas a la medida (siempre sobresaliendo unos 3 centímetros), se despegan del papel protector y se colocan de la misma forma.
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    Preparación de lámina adhesiva

  


  2.2. Fase de posición


  Una vez encolado/engomado el papel, este es colocado en una estación de posición. En esta fase se trabajará dependiendo de la maquinaria utilizada, es decir, en mesas de montaje y máquinas semiautomáticas. Esta fase se realiza con la ayuda de unos puntos de ajuste milimetrados que se acomodan al material que se vaya a utilizar para conseguir un posicionamiento preciso. Posteriormente, tras la colocación de la cobertura, se trabajará con guías, denominadas por algunos fabricantes de espina, situadas en la parte central y que dividen las que serán las tres partes de la tapa una vez hecha. Se colocarán las tapas y el lomo. El siguiente paso será bajar las guías de espina con ayuda de una manivela incorporada. Se puede dar el caso de que la mesa que se emplee carezca de sistema de manivela que accione el conjunto al completo, y simplemente baje las guías sobre el forro y se tengan que colocar directamente las distintas partes.


  A continuación se tendrá que prensar manualmente la cubierta. Esta operación resulta mucho menos compleja gracias a la escala que se encuentra en la mesa de trabajo, la luz de centrado y el vacum de alta potencia incorporados en la mayoría de modelos (a través de unos pequeños orificios una bomba de vacío hace adherirse el material a la mesa de trabajo).
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    Colocación de tapas con guía

  


  Si la maquinaria que se está utilizando está integrada por máquinas automáticas y semiautomáticas con alimentador de papel, el proceso será aún más sencillo. Unos brazos articulados tomarán las tapas y lomos de la zona donde se encuentren apilados y ya ajustados a la medida de la cubierta.


  Estos brazos disponen de una especie de ventosas que succionan para ser totalmente precisos y depositan bajo control del operario las partes sobre la cubierta que acaba de ser encolada. En estos casos la presión de adhesión es realizada por la propia máquina, pasando el trabajador a controlar que no ocurra ninguna incidencia antes de encolar.
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    Fase de posición máquina semiautomática con alimentador de papel

  


  Finalmente, también se puede realizar el proceso de forma totalmente mecanizada.
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    Brazos mecanizados
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  Actividades


  3. Situar, en la ilustración referida a un modelo semiautomático, la unidad de encolado y de posición vista anteriormente.


  


  2.3. Fase de corte y doblado


  En la unidad de doblado se pliegan las pestañas de papel u otro elemento de cobertura sobre el cartón. Previamente, en algunos casos, el material sobrante es cortado.


  La mayoría de las mesas de montaje que se encuentran en el mercado, tienen como accesorio opcional una guillotina de 45º que permite realizar un corte perfecto en las esquinas de las tapas. Los modelos más avanzados la incluyen de serie. Cuando se han unido las tapas y el lomo a la cubierta se corta el material sobrante tal y como se muestra en la siguiente imagen:
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    Guillotina de 45º

  


  Como paso siguiente dentro de esta fase se tendrán que doblar los bordes hacia la parte interior de la tapa (este acabado no suele quedar a la vista ya que en otro proceso del encuadernado se cubrirá con las guardas). Las mesas de montaje disponen de una unidad eléctrica de doblado de bordes que puede variar según el modelo.


  En las mesas de montaje más básicas el operario va introduciendo uno a uno los laterales de la tapas a través de una ranura, y esta va presionándolas para lograr el acabado perfecto.


  
    [image: image]

    Unidad eléctrica de doblado de bordes. El operario introduce uno a uno los laterales de las tapas.

  


  En otros modelos con un nivel de automatización más avanzado, máquinas automáticas y semiautomáticas, esta operación se realiza en una hendidura que está en la misma mesa de montaje y el técnico va accionando un pedal que realiza la acción una vez introducido el lateral a rematar.
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    Doblado accionado por pedal

  


  Una de las variaciones más significativas que se encuentran en esta fase cuando se trabaja con máquinas más avanzadas es que el corte de las esquinas se hace antes de encolar el material de la cubierta. Es mucho más práctico y no es necesario manipular tanto la cubierta engomada.


  Las máquinas semiautomáticas tienen también guillotinas de 45º y las unidades de montaje lo realizan automáticamente durante el proceso. A la hora de pegar el sobrante en las armadoras semiautomáticas el operario dispone la tapa en una ranura horizontal y la tapa es succionada por la máquina. En solo dos movimientos, uno para los laterales horizontales y otro para los verticales, está lista.


  En las estaciones de montaje completamente automáticas todo el proceso está completamente mecanizado. El doblado horizontal se realiza por medio de cintas y los frontales por medio de lapas.
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  Sabía que...


  Aún hoy, en algunas mesas de montaje la unidad de doblado de bordes tampoco es eléctrica si no que está formada por un rodillo que prensa los bordes al introducirlos ya doblados.
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  Actividades


  4. Explicar qué es el vacum de alta potencia. Buscar información en la red.


  


  2.4. Fase de prensado


  En la fase de prensado se alisan todas las burbujas, arrugas o desperfectos que se hayan podido generar durante el proceso.


  En las mesas de montaje, al utilizar modelos simplificados que carecen de elementos preparados para ello, es el propio operario el que debe repasar las tapas una vez realizadas, o ayudarse de alguna herramienta empleada en encuadernación tradicional.


  En máquinas automáticas y semiautomáticas se incluyen estaciones de prensado, sobre todo las semiautomáticas. Es importante saber que no se encuentran en todos los casos. Esto se debe a que la mayoría de las máquinas automáticas se aseguran durante todo el proceso de que no vayan quedando imperfecciones de ningún tipo.
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  Aplicación práctica


  Ana coordina los trabajos de post-impresión en la empresa familiar. Acaban de contratar a un nuevo empleado que se encargará del montaje de tapas con la ayuda de una mesa armadora de tapas muy completa. Ana, para facilitarle el trabajo los primeros días, se ha encargado de dejar la máquina calibrada con las medidas deseadas. ¿Qué pasos debe marcarle Ana al nuevo empleado para usar ese tipo de maquinaria?


  SOLUCIÓN


  Al estar trabajando con una máquina armadora de tapas completa se sabe que dispone de guillotina de 45º, luz de centrado, vacum de alta potencia, guías de espina y la correspondiente unidad de doblado de bordes. Los pasos a seguir serán:


  
    	Se sabe que las mesas de montaje carecen de unidad de encolado por lo que se utilizarán láminas autoadhesivas, así que, en primer lugar, tras despegar el papel protector se colocará dicha lámina ayudándose de la luz de centrado. Esta quedará fija gracias al vacum de alta potencia.


    	Se bajarán las guías de espina sobre la lámina autoadhesiva para seguidamente colocar las tapas y el lomo.


    	Tras levantar las guías se presionarán las tapas manualmente para que queden bien fijas al adhesivo y con la ayuda de la guillotina de 45º se cortarán las puntas. Seguidamente se doblarán los bordes con la ayuda de los rodillos que conforman esta unidad de plegado.


    	Para finalizar se revisará la tapa por si ha quedado alguna imperfección o burbujas.
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  Actividades


  5. Relacionar los pasos del caso práctico con las imágenes vistas en la unidad.


  


  3. Máquinas de confección de tapas


  En el mercado se puede encontrar una gran variedad de máquinas para la confección de tapas. Las empresas deben valorar las prestaciones que requerirán a la hora de decidirse por una u otra. Se tendrá en cuenta el volumen de trabajo, es decir, la tirada que se va a generar. De ello dependerá el nivel de automatización que se precise.


  3.1. Baja producción


  Se considera que la producción es baja en los talleres más artesanales, centros de reprografía, estudios fotográficos, etc. donde se realizan tapas para trabajos profesionales puntuales o de baja producción. En estos casos se emplean mesas de montaje básicas. Estas tienen la capacidad de generar unas 20 tapas por hora, ya que es el operario el que va, paso a paso, montando las partes que conformarán las tapas con la ayuda de elementos como:


  
    	Guías calibradas que se pueden alzar y descender a través de una manivela en los modelos más completos.


    	Luz de posición (no disponible en modelos básicos). Esta tiene una escala que ayuda a ajustar, junto con una línea de posicionamiento.
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