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4037 REAL DECRETO 2425/1994, de 16 de 
diciembre, por el que se establece el titulo 
de Təcnico en Impresi6n en Artes Grfıficas 
y las correspondientes ensenanzas minimas. 

EI artfculo 35 de la Ley Organica 1/1990, de 3 de 
octubre, de Ordenad6n General del Sistema Educativo, 
dispone que el Gobierno, previa consulta a las Comu
nidades Aut6nomas, establecera 105 tftulos correspon
dientes a 105 estudios de formad6n profesional. asf como 
las ensefianzas mfnimas de cada uno de ellos. 

Uha vez que por Real Decreto 676/1993, de 7 de 
mayo, se han fijado las directrices generales para el esta
blecimiento de 105 tftulos de formad6n profesional y sus 
correspondientes ensefianzas mfnimas, procede que el 
Gobierno, asimismo previa consulta a las ComunidadeS 
Aut6nomas segun preven las normas antes dtadas, esta
blezca cada uno de los tftulos de formaci6n profesional, 
fije sus respectivas ensefianzas mfnimas y determine los 
dıversos aspectos de la ordenaci6n academica relativos 
a las ensefianzas profesionales que, sin perjuido de las 
competendas atribuidas a las Administradones ed uca
tivas competentes en 'el establedmiento del currfculo 
de estas ensefianzas, garanticen una formad6n basica 
comun a todos los alumnos. 

A estos efectos habran de determinarse en cada caso 
la duraci6n yel nivel del ciclo formativo correspondiente; 
las convalidadones de estas ensefianzas; los accesos 
a otros estudios y los requisitos mfnimos de los centros 
que las impartan. . 

Tambien habran de determinarse las espedalidades 
del profesorado que debera impartir dichas ensefiantas . 
y, de acuerdo con las Comunidades Aut6nomas, las equi
valendas de titulaciohes a efectos de docenda segun 
10 previsto en la disposid6n adidonal undedma de la 
Ley Organica de 3 de octubre de 1990, de Ordenad6n 
General del Sistema Educativo. Normas posteriores debe
ran, en su caso, completar la atribud6n docente de las 
espedalidades del profesorado definidas en el presente 
Real Decreto con 105 m6dulos profesionales que pro
cedan pertenecientes a otros ciclos formativos. 

Por otro lado, y en cumplimiento del artfculo 7 del 
citado Real Decreto 676/1993, de 7 de mayo, se incluye 
en el presente Real Decr.eto, en terminos de perfil pro
fesional, la expresi6n de la competencia profesional 
caracterfstica del tftulo. . 

EI presente Real Decreto establece y regula en 105 
aspectos y elementos basicos antes indicados el tftulo 
de formaci6n profesional de Tecnico en Impresi6n en 
Artes GrMicas. . 

En su virtud, a propuesta del Ministro de Educaci6n 
y Cienda, consultadas las Comunidades Aut6nomas y, 
en su caso, de acuerdo con estas, con los informes 
de.1 Cc;ınsejo General de Formaci6n Profesional y del Con
seJo Escolar del Estado, y previa deliberaci6n del 
Consejo "de Ministros en su reuni6n del dfa 16 de diciem
bre de 1994, 

DI SPON GO: 

Artfculo 1. 

Se establece el tftulo de formad6n profesional de 
Tecnico en Impresi6n en Artes GrƏficas, que tendra 
caracter oficial y validez en todo el territorio nadonal. 
y se aprueban las correspondientes ensefianzas mfnimas 
que se contienen en el an exo al presente Real Decreto. 

Artfculo 2. 

1. La diıraci6n y el nivel del ciclo formativo son los 
que se establecen en el apartado 1 del anexo. 

2. Las espedalidades exigidas al profesorado que 
imparta docenda en los m6dulos que componen este 

tftulo, asf como 105 requisitos mfnimos que habran de 
reunir los centros educativos son los que se exprı;ısan, 
respectivamente, en los apartados 4.1 y 5 del anexo. 

3. En relaci6n con 10 estableddo en la disposici6n 
adicional undecima de la Ley Organica 1/1990, de 3 
de octubre, se .declaran equivalentes a efectos de docen
da las tituladones que se expresan en el apartado 4.2 
del anexo. 

4. Las modalidades del bachillerato a las que da 
acceso el presente tftulo son las indicadas en el aparta
do 6.1 del anexo. 

5. Los m6dulos susceptibles de convalidad6n por 
estudios de formaci6n profesional ocupacional 0 corres
pondencia con la practica laboral son los que se espe
dfican, respectivamente, en los apartados 6.2 y 6.3 del 
anexo. 

. Sin perjuicio de 10 anterior, a propuesta·de los Minis-
terios de Educaci6n y Ciencia,y de Trabajo y Seguridad 
Sodal. podran incluirse, en su caso, otros m6dulos sus
ceptibles de convalidad6n y correspondencia con la for
maci6n profesional ocupadonal y la practica laboral. 

Disposid6n adidonal primera. 

De conformidad con 10 establecido en el Real Decre
to 676/1993, de.7 de mayo, por el que se establecen 
directrices gerıerales sobre 105 tftulos y las correspon
dientes ensefianzas mfnimas de formaci6n profesional. 
los elementos que se enundan bajo el epigrafe «Refe
renda del sistema productivo» en el numero 2 del anexo 
delpresente Real Decreto nə constituyen una regulaci6n 
del ejercicio de profesi6n titulada alguna y, en todo caso, 
se entenderan en el contexto del presente Real Decreto 
con respeto al ambito del ejercicio profesional vinculado 
por la legislad6n vigente a las profesiones tituladas. 

Disposid6n adidonal segunda. 

De conformidad con la disposici6n transitoria tercera· 
del Real Decreto 1004/1991, de 14 de junio, esIƏn 
autorizados para impartir el presente ciclo formativo los 
centros privados de formad6n profesional: 

a) Que 'tengan autorizaci6n 0 clasificaci6n definitiva 
para impartir la rama Artes GrƏficas de primer grado. 

b) Que esten clasificados como homologados para 
impartir las especialidades de la rama Artes GrƏficas de 
segundo grado. . 

Disposici6n final primera. 

EI presente Real Decreto, que tiene caracter basico, 
se dicta en uso de las competencias atribuidas al Estado 
en el articulo 149.1.30." de la Constitud6n, asi como 
en la disposici6n adicional primera, apartado 2, de la 

-Ley Organica 8/1985, de 3 de julio, del Derecho a la 
Educaci6n; y en virtud de la habjli\aci6n que confiere 
al Gobierno el articulo 4.2 de la Ley Organica 1/1990, 
de 3 de octubre, de Ordenaci6n General del Sistema 
Educativo. 

Disposici6n final segunda. 

Corresponde a las Administraciones edu'cativas com
petentes dictar cuantas disposiciones sean predsas, en 
el ambito de sus competencias, para la ejecuci6n y 
desarrollo de 10 dispuesto en elpresente Real Decreto. 

Disposici6n final tercera. 

EI presente Real Decreto entrara eli vigor el dia 
siguiente al de su publicaci6n en el «Boletfn Oficial del 
Estado». • 

Dado en Madrid a 16 dediciembre de 1994. 
JUAN CARLOS R. 

EI Ministro de Educaci6n y Ciencia. 
GUSTAVO SUAREZ PERTIERRA 
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ANEXO 

INDICE 

1. Identificaci6n del titulo: 

1.1 Denominaci6n. 
1.2 Nivel.· 
1.3 Duraci6n del ciclo formativo. 

2. Referencia del sistema productivo: 

2.1 Perfıl profesional: 

2.1.1 Competencia general. 
2.1.2 Capacidades profesionales. 
2.1.3 Unidades de competencia. 
2.1.4 Realizaciones y dominios profesionales. 

2.2 Evoluci6n de la competencia profesional: 

2.2.1 Cambios en los factores tecnol6gicos, 
organizativos y econ6micos. 

2.2.2 Cambios en las actividades profesiona
les. 

2.2.3 Cambios en la formaci6n. 

2.3 Posici6n ən el proceso productivo: 

2.3.1 Entorno profesional y de trabajb. 
2.3.2 Entorno funcional y tecnol6gico. 

3. Ensenanzas minimas: 

3.1 Objetivos generales del ciclo formativo. 
3.2. M6dulos profesionales asociados a una unidad 

de competencia: 

Montaje y obtenci6n de la forma impresora. 
Materias primas en artes grƏficas. 
Procesos de impresi6n en offset. 
Procesos de impresi6n en tintas Ifquidas. 

3.3 M6dulos profesionales transversales: 

Proces03 de ərtes grƏficas. 
Seguridad en las industrias de artes grƏficas. 

3.4 M6dulo profesional de formaci6n en centro de 
trabajo. 

3.5 Môdulo profesional de formaci6n y orientaci6n 
laboral. 

4. Profesorado: 

4.1 Especialidades de! profesorado con atribuci6n 
docente en 105 m6dulos profesionales del ciclo 
formativo. 

4.2 Equıvalencias de titulaciones a efectos de 
docencia. 

5. Requisitos minimos de espacios e instalaciones pa,'a 
impartir əstas ensenanzas. 

6. Accəso al bachillerato. convaliclaciones y correspon
dencias. 

6.1 Modalidades del bachillerato a lüs que da acce
so. 

6.2 M6dulos profesionale's que pueden ser objeto 
de convalidaci6n con la fornıaci6n profesional 
ocupacional. 

6.3 M6dulos profesionales que pueden ser objeto 
de correspondencia con la practica laborə!' 

1. Identificaci6n del titulo 

1.1 Denominaci6n: impresi6n en artes grƏficas. 
1 2 Nivel: fumıaci6n profesıonal de grado rııedio. 
1 3 Duraci6n del cido formatıvo: '1.400 horas. 

2. Referencia del sistema productivo 

2.1 Perfil profesional. 

2.1.1 Competencia general. 

Los requerimientos generales de ctıalificəci6n profe
sional del sistema productivo para este tacnico son: 

Realizar las operaciones necesarias para la produc
ci6n de impresos y obtenci6n de formas impresoras. con
trolando y mante"iendo en primer nivel las .maquinas 
y equipos necesaricıs para obtener la citada producci6n 
con la calidad. seguridad y plazos establecidos. 

2.1.2 Capacidades profesionales: 

Interpretar cbrrectamente las instrucciones, 
manuales de operaci6n y procesos de producci6n de 
impresos y formas impresoras .. las especificaciones tac
nicas de 105 materiales y productos, las maquetas y prue
bas y en general todos 105 datos y lenguaje simb6lico 
utilizados en 105 procesos de las artes grMicas que le. 
permitan la preparaci6n, puesta a punto y eontrol de 
las condiciones de fabricaci6n. 

- Realizar el trazado de la obra, montar las paginas 
sobre el «astraI6n» para ser transferidas a la forma impre
sora, teniendo en cuenta 105 sistemas de plegado, corte 
y encuadernaci6n que se deben utilizar. 

- Preparar las maquinas, (ıtiles y equipos para la 
realizaci6n de la impresi6n, asi como el montaje y la 
obtenci6n de las formas impresoras relativas a los dis
tintos sistemas de impresi6n, controlando la calidad de 
las mismas. 

- Comprobar la idoneidad y calidad de tintas, pape
les, aditivos y en general todo tipo de materias primas 
que intervienen en 105 procesos de impresi6n. 

- Realizar la tirada en cantidad, calidad y tiempo 
establecidos, en 105 distintos sistemas de impresi6n, lIe
vando a cəbo la .puesta a punto, conducci6n y man
tenimiento de primer .nivel de las correspondientes 
rnaquinas en condiciones de seguridad .. 

.- Poseer Llna visi6n de conJunto y coordinada de 
las fases del proceso en el que esta involucrado. 

- Adaptərse a diversos puest08 de trabajo dentro 
de los procesos de irnpresi6n y a las innovaciones tec· 
nol6gicas y organizətivas relacionadas con su profesian. 

- Comunicarse verbalmente 0 por escrito con 105 
departamentos con 10$ que mantiene una relaci6n fLln
cıonal: disef\o grMico, producci6n grMica, impresi6n. 

- Mantener relaciones fluidas con los miembros del 
grupo funcional ən. el que esta integrado. colaborando 
en la conseclIci6n de los obJetivos asignados al grupo, 
respetando el trabajo de '108 demas. participando ac!ı
vƏll1ənte en la o<ganizaci6n y desarrollo de tareas colec
tivas y cQoperando ən la superacı6n de las dıficultades 
que se presenten, con una actitud tolerənte hacia Iəs 
ideas de 105 companeros de. igual 0 in!eriof nivel de 
cualificaCi6n. . 

.. - Ejecutar un conjunto de dcci"nes de contenido 
poh/alente. de forma aut6nonıa en el marco de las tee· 
nicas propias de su prolesi6n. bajo metodos establec;
dos. 

- Responder de la correcta preparaci6n, buen fun
cionanııento y puesta a punto de las maquinas, utilı;ıs 
y demas r.nedios asignados. 

Requeri:nientos de autonomıa en !əs situəciones de 
trabajo: 

A esta tecnıcü, en el marco de !əs funcıones V obJe
tivos asjcıı~dos por tecnicos de n!val superior aı suyo, 
se ie rt:;·queriran on h'.1S carnpos ocupaciona!es concer
nidos, po~ 10 general. las capacıdades de autonoınia en: 
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Preparəci6n y puesta a punto de materıəs priməs consecuencia de 105 habitos ədquiridos en el proceso 
de aprendizaje y practiea laboral. y productos intermedios. 

- Ajuste y conducci6n de la maquina. 
- Control y correcci6n de las variables del proceso. 

EI tecnieo de impresi6n realizə el eontrol de su propio 
trəbəjo comprobando que los resultados de su labor se 
ajustan a las especificaciones consignadas en las 6rde
nes de trabəjo, y, ademas, mediante la aplicaci6n de 
los procedimientos de calidad establecidos. Su trabajo 
es supervisado por un tecnico superior que le suministra 
la informaci6n necesaria y le asiste tecnicamente en trə
bajos de especial complejidad. 

- Corısecuci6n del nivel de calidəd del producto 
establecido. 

- Registro de la producci6n y sus incidencias. 
- Mantenimiento de primer nivel de las maquinas 

a su cargo. . 
- Producci6n de impresos y obtenci6n de formas 

impresoras. Realiza el control de las operaciones en la fase de 
preparaci6n y durante la impresi6n 0 tirada, tomando 
muestras adecuadamente, y comprobando que el pro
ducto se ajuste a la prueba de fotomecanica. EI tecnico en impresi6n actua en funci6n de la ficha 

tecnica del producto y de la informaci6n relativa al pro
ceso necesario para lIevar a cabo la producci6n, En ellas 
figuran cantidades, gamas de tintas, etc., y por tanto 
es necesaria la correcta interpretaci6n para interpretar 
las instrucciones contenidas en la ficha tecnica. 

2.1.3 Unidades de competencia: 

1. Trazar, montar y obtener la forma impresora. 
2. Prepararlas materias primas y 105 productos inter

medios para la impresi6n. Debe poseer las destrezas precisas para ejecutar las 
operaciones de limpieza y engrase, montaje y desmon
taje de utiles, əsl como la realizaci6n de ciertos ajustes 
'y medidəs en las maquinas, y del:ıe lIevərlas a cabo como 

3. Preparar las maquinas y realizar la impresi6n. 

2.1.4 Realizaciones y dominios profesionales. 

1.1 

1.2 

1.3 

1.4 

1.5 

Unidəd de competencia ı: trazar, montar y obtener la forma impresora 

AEAUZACIONES . I 

I 'f' -:1 nterpretar maquetas y especı ıcacıo-ı-
nes de proceso grMico y registrar los 
productos de preimpresi6n para rea
lizar el trazado y obtenci6n de la for
ma impresora. 

Realizar el trazado, que servira de 1-
gura para el montaje, de acuerdo con 
la məquetə del impreso y el proceso 
de impresi6n especificado en Iəs con
diciones de calidad establecidas. 

Realizər el montaje de paginas y plie
gos con pulcritud, siguiendo la 
məqueta y trazado establecidos. 

i 
1-
1= 

Preparar equipos y materias primas -
para la obtenci6n de la forma impre
sora, consiguiendo la calidəd esta- -

blecida. 1-

Transferir los montajes a las plan- .. ~ 
chas, cilindros, fotopoHmeros 0 pan
tallas, tanto de modo convencional 
como electr6nico, consiguiendo 105 1'
nivelas de calidad establecidos. 

j 

CRJTER10S DE REAlIZACION 
~~--~~~~--~~---~~~--~~.- ~----

Se comprueba que la informaci6n de proceso contiene los datos de 
diseAo, impresi6n y acabado necesarios para realizər el ınontaje de 
paginas y la imposici6n de pliegos. 
Se comprueba que las peliculas recepcionadas se ajustan en numero 
y forma a las maquetas de diseno y orden de producci6n. 
Se supervisa la calidad y limpieza de las peliculas, corrigiendose peque
nos defectos e indicando, cuando proceda, las que deben repetirse. 

EI trazado, que sirve como guıa para la imposici6n, se ajusta a las 
medidas definidas en la maqueta del disenador y se comprueba, una 
vez realizado. 
Las caracteristicas de impresi6n (formato de maquina, «retiraci6n» nor
mal 0 tira-retira, numero de tintas, blanco de pinzas), y de acabado 
(tipo de encuadernaci6n, sistema de plegado y guillotinado), se observan 
a fin de distribuir la obra que se debə imprimir sobre əl pliego. 

EI posicionamiento del «astraI6n» sobre ei trazado consigue la precisi6n 
requerida. 
En el montaje de los fotolitos (imagenes y galeradas de texto), sobrə 
el «astralôn», se ajustan las paginas sıguiendo con exactitud las nıedidas 
de la maqueta y se consultan con el responsable de la secci6n 0 el 
cliente las soluciones de ajuste que afecten a textos, imagenes 0 diseno. 
Se montan las paginas sobre «astraI6n» segun el trazado del pliego. 
Se colocan las. tiras de control si se trata de imprimir a 4 colores. 
Se comprueba la limpieza de los «əstralones» montados y la ausencia 
de celos sobre manchas de pagina. 
Una vez impuestos 105 pliegos se realizan pruebas de montaje (ferros), 
para que el cliente compruebe su adecuada calidad. 

Los equipos estan dotados de las məterias primas necesatias para la 
realizaci6n del trabajo (plantilləs, plancha" y productos de revelado). 
Antes de «insolar» la forma se obtiene la aprobaci6n de los ferrcs por 
el diente. 
La calibraci6n de 105 equipos de «insolaci6n» permite la obtenciön de 
los resultados previstos y el mantenimiento uniforme de esos resultados. 
EI control peri6dico perrnite mantener activos los productos qufmicos 
de las procesadoras. 

Se aplican los tiernpos de exposici6n teniendo en cuenta la variaci6n 
ən la sensibilidad de los materialas y el tipo da tramado (convencional 
o do frecuencia modulada). 
Se envfan desde əl ordənador 105 ficheros con los paranıetros adecuados 
("Iine:ıturə», tipo do irnpresi6n) para la obtenci6n de la forma, cuando 
əs de moda electr6nıco (salida directa a plancha, tıuecograbado 
electr6nico). 
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REAlIZAcıONES 

1.6 Realizar el acabado de la forma 
impresora dejandola en las condicio
nes de calidad adecuadas para ser 
utilizadas en el proceso de impresi6n 
especificado. 

DOMINIO PROFESIONAL 
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CRITERIOS DE REAlIZACIQN 

Se revisa visualmente la correcta adecuaci6n de la superficie y el posi
cionamiento de la forma impresora. 
Mediante las escalas de control se comprueba la transferencia de los 
valores tonales, la latitud de exposici6n, la resoluci6n y el diagrama 
de insolaci6n. 
Se comprueba la ausencia de contactos. defectuosos' entre el soporte 
que transfiere la imagen y el que 10 recibe, asf como de bordes de 
pelfcula. • 
Se corrigen los defectos detectados, utilizando los productos qufmicos 
que mas se adecuan a la naturaleza de la forma impresora. 

a) Medios de producci6n 0 tratamiento de la infor
maci6n: mesas de mOhtaje, Sistemas de preajuste. Cla
villos. Sistemas de trazado y montaje, repetidoras dise
iiadas especfficamente (E. Krawse), "Insoladoras», Tro
queladora para preajuste. Procesadoras de planchas off
set. Procesadoras de corros. Hornos de termoendurecido 
(planchas offset). Escaner lector de planchas offset. Sis
tema de grabado electr6nico de cilindros de huecogra
bado (helio-klishograph). Procesador de gomas 0 cau
chos de fotopolfmero. Pilas de revelado, pantallas de 
serigraffa. Escalas de contro!. Densit6metro, "Plotter de 
insolado» laser (del ordenador a la plancha,'sin fotolitos 
ni montaje). Sistemas de planchas electrostaticas (del 
montaje de papel-textos e imagenes-a la plancha). 

sensible de transferencia a la seda (serigraffa). Material 
sensible de transferencia al cilindro de huecograbado. 
Opalinas para «helio-kishograph». 

c) Productos 0 resultados del trabajo: planchas para 
impresi6n offset. Cilindros para impresi6n de huecogra
bado. Cauchos 0 gomas para impresi6n flexograffa, Pan
tallas para impresi6n en serigraffa, 

d) Procesos, metodos y procedimientos: trazado 
y desarrollo de obra grƏfica manua!. Montaje 0 impo
sici6n de los textos y las imagenes manualmente. 
Insolado, procesado de planchas offset. Grabado de 
cilindrosde huecograbado mediante acidos, 0 electr6-
nicamente (helio-klishograph). Insolado y revelado 
de gomas y cauchos para flexografia, Insolado y reve
lado de pantallas emulsionadas 0 con material sensible 
transfer. 

b) Materiales y productos intermedios: peHculas con 
los textos y las imagenes en N/P. Base milimetrada trans
P9rente. Pape!. papel milimetrado. "Astralones». Limpia
dores antiestatico de "astralones». Cruces de registro, 
Tiras de control de calidad. Pruebas en papel heliogrƏfico 
(ferros). Textos e imagenes montados sobre el astral6n 
para transferir a forma impresora. Planchas offset (ne
gativo/positivo), Qufmicos procesadora de planchas (re
velador, goma). Corrector y pinceles, Esponjas, etc. Pape
les heliogrƏficos. Amonfaco. Gomas 0 cauchos para flexo
grafia. Pantallas de serigrafia (marcos y .sedas). Lacas, 
emulsi6n, pinceles, disolventes para pantallas. Material 

e) Informaci6n: naturaleza, tipos. soportes: 6rdenes 
de trabajo (ficha tecnica): Instrucciones de realizaci6n. 
Modelo 0 maqueta, Gamas 0 pruebas de textos e ima
genes filmadas. "Pantones» y cartas de colores, Para
metros preestablecidos para controlar transferencia de 
valores tonales. latitud. resoluci6n. diagrama de «inso
laci6n» y contactos defectuosos. Documentaci6n tecnica 
de maquinas de impresi6n (como espacio de mordazas 
de la plancha y pinzas de pape!. colores en Ifnea 0 con
vertibles). Documentaci6n de proveedores. Tratamiento 
en post-impresi6n (sistema de encuadernaci6n y mani
pulado), 

Unidad de competencia 2: preparar las materias primas y los productos intermedios para la imp'resi6n 

REAlIZACIQNES 

2.1 Interpretar la informaci6n tecnica y 
de producci6n. y realizar el acopio 
de las formas impresoras para la 
tirada. 

2.2 Revisar la forma impresora (plancha 
deoffseı. cilindro de huecograbado. 
goma. pantalla). comprobando su 
calidad y adecuaci6n al proceso de 
impresiôn en el que se va a utilizar, 

2.3 Preparar las tintas (Ifquidas 0 grasas), 
y aditivos en tonos estandar y colores 
especiales segun las especificacio
nes. muestras y soporte que se va I 
a ımprımır. 

CRITERIQS DE AEAUZACION 

Se comprueba que la informaci6n contiene: 

Maqueta. ferros 0 pruebas de fotomecanica. 
Orden de imposici6n. 
Numero. posiciôn y caracterfsticas de los pliegos. 
Tipo y calidad del pape!. 
Volumen de la tirada, 
Especificaciones de acabado. 

Se reciben todas las formas impresoras y se establece 0 controla el 
orden de imposici6n de las mismas. 

Se comprueba la adecuaci6n de la superficie de la forma impresora 
(posicionamiento de positivo, trazado de las paginas, ausencia de defec
tos y medidas correctas). 
Se corrigen los defectos existentes, tales como "flou», motas. bordes 
de pelfcula, cuando resulte posible. 
En su caso. el informe sobre la calidad de la forma impresora permite 
la correcci6n de todos los defectos. 

Se elige la tinta teniendo en cuenta el proceso de impresi6n, la maquina. 
əl tipo de soporte y el acabado. 
Se adecuan las propiedades fisicoqufmicas de las tintas de impresi6n 
(viscosidad. tiro. rigidez). a las necesidades de producci6n, mediante 
las operaciones oportunas (batido, adici6n de reductores, de barnices 
o aceites). 
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2.4 

REALlZACIONES 

Preparar y controlar el soporte a 
imprimir para alimentar la maquina 
de impresiôn. consiguiendo 0 verifi
cando la calidad requerida y en con
diciones de seguridad. 

DOMINIO PROFESIONAL 
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CHIII:.RIOS DE REALlZACIQN 

Se obtienen los tonos adecl,lados mezclando las tintas segıln las espe
cificaciones indicadas y realizando comprobaciones con el «pantone» 
o tablas de color. 

Se comprueba que la cantidad, caracteristicas y calidad del papel sumi
nistrado se corresponden con las especificadas en la informaciôn 
tecnica. 

- Las bobinas de papel, plastico 0 telas y los pliegos de papel, plastico, 
, 0 las prendas confeccionadas y laminas de metal se transportan ade
cuadamente desde el almacen, siguiendo las normas de seguridad 
establecidas. 
La comprobaciôn periôdica del apilado, de la temperatura y humedad 
relativa en el almacen y en el taller permite que los efectos de dilataciôn 
y deformaciôn del soporte se encuentren dentro de los margenes de 
tolerancia establecidos. 
se guillotinan y desbarban adecuadamente los pliegos, cuando su for
mato es mayor que el de maquina, dejando margenes suficientes para 
cotas de corte, plegado, (cruces de regrstro y tiras de control), y siguien
do las normas de seguridad establecidas. 
Se procede al pelado de las bobinas, montado en los portabobinas 
ya su erihebrado segıln instrucciones. 
Se comprueban los reguladores automaticos de la tensiôn de la bobina 
y del dispositivo encolador (<<autopasten». 
La correcta manipulaciôn en el apilado (igualado de hoja, aireado) del 
soporte permite una alimentaciôn continuada en la maquina de 
impresiôh. 

a) Medios de producciôn 0 tratamiento de la infgr
maciôn: cuentahilos. Espatula. Cuchillas. Rasquetas. 
Higrôm",tro. pH-metro. Viscosfmetro. Calibres. Balanza. 
Guillotina. Lector de planchas. Equipos de registro elec
trônico. 

c) Procesos, metodos y procedimientos: planifica
ciôn de necesidades. Proceso offset: en hojas, en bobina .. 
Proceso huecograbado. Proceso flexogrMico. Proceso 
serigratico. 

d) Informaciôn: naturaleza, tipos, soportes: ôrdenes 
de fabricaciôn. Pruebas de fotomecanica. Boceto del tra
bajo a reproducir Documentaciôn tecnica. Pantones. Nor
mativa de segurida.d. Estandares de calidad. 

b) Materiales y productos intermedios: formas 
impresoras: planchas, cilindros, pantallas y fotopolfme
ros. Mantilla de caucho. Tintas grasas y Ifquidas (adi
tivos). Disolventes. Agua (aditivos). Soportes de impre
siôn: pape!, cartulinıi, plastico, cartôn, metal. 

e) Resultados del trabajo: adecuaciôn de las tintas 
y soportes de impresiôn. 

f) Informaciôn: naturaleza, tipos, soportes: ôrdenes 
de fabricaciôn. Pruebas de fotomecanica. Boceto del tra
bajo a reproducir Documentaciôn te,cnica. Pantones. Nor
mativa de seguridad. Estandares de calidad. 

Unic:ıad de competencia 3: prepərar las maquinas y realizar la impresi6n 

REALlZACIONES 

3.1 Montar, ajustar y programar equipos 
y maquinas con productos interme
dios, materiales y productos auxilia
res, a fin de iniciar la impresiôn. 

CRITERIQS DE REALlZAcıON 

La interpretaciôn de la informaciôn de proceso, previa a la preparaciôn 
de la maquina, permite identificar los valores de los parametros de 
regulaciôn, las caracteristicas de calidad que se deben controlar en 
el producto durante la tirada y los problemas que con mas probabilidad 
se pueden presentar durante la misma. 
EI montaje y ajuste (convencional 0 automatico) de la forma impresora, 
centrandola respecto al ancho del cilindro 0 mordaza, permite la obten
ciôn sobre el soporte de impresiôn de los margenes adecuados. 
La regulaciôn del marcador y del sistema de tensiôn de bobinas consigue 
sincronizar la impresiôn. 
Se comprueban las caracterfsticas fisicoqufmicas de los productos inter
medios (agua de mojado, aditivos), ajustandose al sistema de impresiôn 
ya las especificaciones requeridas .. 
EI entintado de las pantallas de serigraffa y la nivelaciôn de la rasqueta 
es el correcto. 
La preparaciôn consigue los valores especificados de las variables del 
proceso. 
La preparaciôn se realiza en condiciones de seguridad respetando las 
normas establecidas. 
La preparaciôn se realiza en el tiempo establecido. 
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REAUZACIONEs 

3.2 Sincronizar y regular mecanismos 
operadores de puesta en marcha, a 
fin de realizar la impresi6n segun el 
original y las gamas. 

3.3 Efectuar la limpieza de la maquina 
y las operaciones de mantenimiento 
de primer nivel, siguiendo 105 proce
dimientos establecidos. 

3.4 Realizar la impresi6n: en offset. hue
cograbado, serigrafia y flexografia y 
controlar el desarrollo de la tirada, 
consiguiendo el 6ptimo rendimiento 
de la maquina y la calidad espe
cificada. 

3.5 Tomar muestras y controlar la cali
dad del producto impreso, realizando 
las mediciones y correcciones esta
blecidas. 

3.6 Cumplimentar 105 partes de produc
ci6n con datos de incidencias y de 
calidad. 

3.7 Actuar segun el plan de seguridad 
e higiene de la empresa, IIevando a 
cabo tanto acciones preventivas 
como correctoras y de emergencia, 
aplicando las medidas establecidas 
y cumpliendo las normas y la legis
laci6n vigente. 
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CRITERIQS DE REALlZACIQN 

La obtenci6n de las primeras pruebas permite detectar tas desviaciones 
respecto a 105 parametros establecidos (registro, densidad). 
EI reajuste y entonado se realizan regulando 105 tinteros y las distintas 
partes que intervienen (cabezales, marcador) de modo convencional 
o desde pupitre. 

Se realiza la limpieza de tinta de la maquina(pantaııa, rasqueta y bas
tidor, en serigrafia; tintero; baterfa de entinta'do y formas, en 105 otros 
sistemas de impresi6n) al finalizar la tirada, de forma que no afecte 
a la siguiente. 
La limpieza de la grasa seca (en el alojamiento de 105 rodHlos, coronas 
dentadas) y el engrase se realizan con la periodicidad establecida 
por el fabricante, y siguiendo las normas de seguridad. 
EI mantenimiento preventivo (reparaci6n 0 renovaci6n de piezas defec: 
tuosas y comprobaci6n de ajustes), se realiza segun la documentaci6n 
tecnica, las instrucciones de la empresa y las normas de seguridad 
establecidas. 
La cumplimentaci6n de 105 partes de mantenimiento se efectua 
correctamente. 

EI control de la velocidad de la impresi6n permite mantenerse dentro 
de 105 margenes de producci6n establecidos. 
La alimentaci6n de pape!. tint8, y otras materias de la maquina de 
impresi6n se realiza evitando paradas innecesarias, segun el proce-
dimiento establecido. . 
Se mantienen constantes 105 parametros de la tirada: humedad y carga 
electrostatica de 105 distintos soportes (papel y plastico), entubado, 
mojado y superficie de las formas impresoras. 
Durante la tirada se comprueba el apilado 0 rebobinado para evitar 
el deterioro en la impresi6n (repintado, araiiado, mala resistencia al 
frote). 

La visualizaci6n de las muestras que se toman se realiza bajo unas 
condiciones de iluminaci6n (temperatura de. color, distribuci6n espec
tral) estandar. 
La comprobaci6n de las muestras, mediante el densit6metro,_ colorf
metro y la visualizaci6n, permite la detecci6n y correcci6n de errores 
por sistema convencional 0 pupitre, tales como: registro, densidad, 
«trapping», desplazamientos, ganancia de estampaci6n, falta 0 exceso 
de agua, contraste de impresi6n segun parametros establecidos. 
La utilizaci6n de las pruebas de fotomecanica permite adecuar 105 resul
tados (detalle, rojos) para que respondan a las indicaciones del cliente. 

La cumplimentaci6n de 105 partes de producci6n contempla las horas 
empleadas, el numero de ejemplares reales y el numero de pedido. 
Se registran 105 datos, de manera convencional 0 informatica, de las 
mediciones de calidad, para su estadfstica y valoraci6n posterior. 

Se identifican 105 derechos y deberes del empleado y de la empresa 
en materia de seguridad e higiene. 
Se identifican 105 equipos y medios de seguridad mas adecuados para 
cada actuaci6n, y su uso y cuidado es el correcto. 
Se identifican 105 riesgos primarios para la salud y la seguridad en 
el entorno de trabajo y se toman las medidas preventivas adecuadas 
para evitar accidentes. 
Las zonas de trabajo de su responsabilidad permanecen en condiciones 
de limpieza, orden y seguridiıd. 

Se informa con prontitud a la persona adecuada de las disfunciones 
y de 105 ca sos peligrosos observados. 
En casos de emergencia: 

Se realiza el paro de la maquinaria de la forma adecuada y se produce 
la evacuaci6n de 105 edificios con arreglo a 105 procedimientos 
establecidos. 

Seidentifica a las personas encargadas de tareas especificas en estos 
casos. 

Se aplican las medidas sanitarias basicas y las tecnicas de primeros 
auxilios. 
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DOMINIO PROFESIONAL 

a) Medios de producci6n 0 tratamiento de la infor
maci6n: maquinas de impresi6n: otfset. Huecograbado. 
FlexogrMica. SerigrMica. Equipo de registro electr6nico. 
Pupitre luz normalizada. Lector de planchas. Cintas mag
nlHicas. Densit6metro. Viscosfmetro. Estroboscopio 0 
monitor TV. Cuchillas, rasquetas. Cuentahilos. Aceites 
y lubricantes. Productos de limpieza. 

b) Materiales y productos intermedios: maculaturas. 
Muestras para la aprobaci6n de la primera hoja impresa. 
Muestras para mantener 105 controles durante la tirada. 

c) Productos 0 resultados de trabajo: producto 
impreso en pliegos 0 bobinas. Partes de ı:nantenimiento. 
Hoja de fabricaci6n, incidencias y datos de calidad. Mate
rial impreso. 

d) Procesos, metodos y procedimientos: prepara
ci6n, acondicionamiento de maquina. Proceso de impre
si6n: otfset. Hojas. Bobina. Huecograbado. FlexogrMico. 
SerigrMico. Marıuales. Semiautomaticas. Automaticas. 
Obtenci6n de la primera hoja impresa. Toma-de muestras 
durante la tirada. Disposici6n adecuada del material 
impreso. 

e) Personal Y/o organizaciones a las que se presta 
el servicio: todo tipcr de industrias y empresas de 
servicios, incluyendo la Administraci6n, tales como edi
toriales, agencias de publicidad, clientes particulares, etc. 

f) Informaci6n: naturaleza, tipos y soportes: 6rdenes 
de fabricaci6n. Pruebas de fotomecanica. Boceto del tra
bajo a reproducir. «Pantone». Documentaci6n tecnica. 
Normas de seguridad. Estandares de calidad. 

2.2 Evoluci6n de la competencia profesional. 

2.2.1 Cambios en los factores tecnol6gicos, organiza
tivos y econ6micos. 

Se mencionan a continuaci6n una serie de cambios 
previsibles en el sector, que pueden influir en mayor 
o menor medida en la competencia de la figura: 

- Se preve la modernizaci6n de las estructuras 
empresariales, increm.entandose considerablemente las 
inversiones en bienes de equipo, con renovaci6n de la 
maquinaria principalmente en areas de montaje e impre
si6n, asi como la aparici6n de equipos de impresi6n direc
ta electr6nica. 

- Crecimiento de la automatizaci6n en todos 105 pro
cesos, en especial de 105 que suponen mano de obra. 

- Incorporaci6n de nuevos materiales y tecnologias, 
principalmente en montaje y pasado, impresi6n, acaba
dos, etc .. 10 que implicara la sustituci6n de equipos con
vencionales por otros mas avanzados y la adaptaci6n 
o cambio de 105 procesos y sistemas productivos. 

- Abaratamiento de las tiradas cortas por la incor
poraci6n de las nuevas tecnologfas, provocando una 
mayor versatilidad en la toma de decisiones, relacionadas 
con el tamano de la tirada. 

- Aumento de iı:nprentas rapidas que amplian su 
cobertura absorbiendo trabajos de preimpresi6n y de 
postimpresi6n, alcanzando una calidad aceptable. 

- ·Establecimiento de 105 estandares de calidad a 
nivel general en las empresas del sector como para metro 
de competencia internacional. 

- Incorporaci6n de dispositivos electr6nicos de con
trol de la calidad de impresi6n en la salida de maquina. 

- Encargo de trabajos completos por parte del clien
te a empresas especializadas en una de las fases de: 
postimpresi6n, impresi6n, preimpresi6n 0 agencias de 
publicidad. 

- Incorporaci6n de sistemas integrados que abarcan 
gran parte del proceso desde puestos informaticos. 

- Desarrollo de la normativa de seguridad y preven
ci6n, asf como de la medioambiental, y mayor exigencia 
en su aplicaci6n. 

2.2.2 Cambios en las actividadesprofesionales. 

La incorporaci6n de las nuevas tecnologfas a la pro
ducci6n de artes grMicas presenta la coexistencia tem
poral y espacial de 105 procedimientos convencionales 
y digitales en las diversas fases del proceso, especial
mente en preimpresi6n y con proyecci6n de futuro en 
impresi6n, sin olvidar su irradiaci6n en postimpresi6n. 
Los procedimientos tradicionales van perdiendo impor
tancia en las grandes y medianas empresas, 10 que obliga 

. a la readaptaci6n de su actividad. Las pequenas empre
sas tradicionales iran perdiendo presencia por la apa
rici6n de nuevas pequenas empresas con los procesos 
integrados en el campo de las nuevas tecnologias. 

La implantaci6n de 105 sistemas de calidad influira 
decisivamente en la actividad de este profesional. 

La seguridad laboral y medioambiental debera cons
tituirse en actividad de importancia creciente. 

2.2.3 Cambios en la formaci6n. 

Las necesidades de formaci6n se deduceh de las tec
nologias asociadas a la maquinaria empleada en la pro
ducci6n, por 10 que la rapida evoluci6n de aquellas exigira 
una adaptaci6n consecuente en la formaci6n, en 105 
temas relativos a la interpretaci6n y la automatizaci6n 
de procesos. 

La form.aci6n en calidad debe perseguir la visi6n glo
bal del sistema de calidad, asi como el conocimiento 
de materiales, instrumentos y parametros implicados en 
la calidad del proceso. 

2.3 Posici6n en el proceso productivo. 

2.3.1 Entorno profesional y de trabajo. 

Esta figura se ubica en el sector de artes grMicas, 
prensa y publicidad, en empresas grandes y medianas 
dedicadas a: 

Trazado, montaje y obtenci6n de la forma impre-
sora. 

Impresi6n en otfset. 
Impresi6n en huecograbado, flexografia y serigra-

fia. 

Estas actividades se constituyen en subsector propio 
(impresi6n) 0 formaran parte de empresas que cuentan 
con todo el proceso grMico, en las que existen el resto 
de las fases de dicho proceso: preimpresi6n y encua
dernaci6n yacabados. 

EI tecnico en impresi6n se integrara en un equipo 
de trabajo de su mismo nivel de cualificaci6n bajo la 
direcci6n de un mando intermedio. 

2.3.2 Entorno funcional y tecnol6gico. 

Atendiendo ala estructura organizativa de la empresa 
y proceso productivo en el que opera puede asumir un 
mayor 0 menor numero de funciones que pueden ir des
de el montaje y control del funcionamiento de un tipo 
de maquinas (impresol'a, «insoladora», filmadora, prensa 
de pruebas, procesadora) hasta el trazado y distribuci6n 
de la obra que se va a imprimir. 

Las tecnicits y conocimientos tecnol6gicos que inter
vienen en su trabajo abarcan el campo de las artes gra
ficas. Se encuentran ligados directamente a: 
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- Proceso de fabricaciôn: conjunto de maquinas y 
equipos de obtenciôn de la forma impresora, y de impre
siôn, y de tecnicas a emplear. 

- Interpretar los procesos de ejecucıon y efectuar 
la producciqn de impresos, con los criterios de calidad. 
econômicos y de seguridad previstos. 

- Conocimiento de las. caracterısticas y propiedades 
de las materias primas de artes grƏficas (papel, tintas, 
pelfculas, formas impresoras, productos quimicos). 

- Analizar y ejecutar los procesos de impresiôn, con 
criterios de calidad, econômicos y de seguridad previs
tas. Comprender la interrelaciôn y secuenciaciôn lôgica 
de las fases de preimpresiôn, impresiôn, postimpresiôn, 
observando la correspondencia entre dichas fases y los 
materiales, los equipos, los recursos humanos, medios 
auxiliares, criterios de calidad y econômicos exigidos, 
ası como la seguridad que debe ser observada en cada 
uno de ellos. 

Ocupaciones, puestos de trabajo tipo mas relevantes: 

A titulo de ejemplo, y especialmente con fines de 
orientaciôn profesional, se enumeran a continuaciôn un 
conjunto de ocupaciones y puestos de trabajo que 
podrian ser desempeıiados adquiriendo la competencia 
profesional definida en el· perfil del titulo. 

- Sensibilizarse respecto de los efectos que las con
diciones de trabajo pueden producir sobre la salud per
sonal, colectiva y ambiental, con el .fin de mejorar las 
condiciones de realizaciôn del trabajo, utilizando medi
das correctivas y protecciones adecuadas. 

Tecnico de impresiôn. Impresor de huecograbado. 
Impresor de offset. Impresor de flexografia. Impresor de 
serigrafia. Maquinista de: huecograbado, offset, flexogra
Ha, serigrafia. - Comprender el marco legal, econômico y organi

zativo que regula y condiciona la actividad industrial, 
identificando los derechos y las obligaciones que se deri
van de las relaciones laborales, adquiriendo la capacidad 
de seguir los procedimientos eslablecidos y de actuar 
con eficacia en las anomalfas que pueden presentarse 
en los mismos. 

3. Enseıianzas mfnimas 

3.1 Objetivos generales del cido formativo. 

- Interpretar '( comprender la informaciôn tecnica 
y, en general. todo el lenguaje simbôlico asociado a las 
operaciones y control de trabajos realizados en la pro
ducciôn de artes grƏficas. 

- Utilizar y buscar cauces de infomıaciôn y forma
ciôn relacionada con el ejercicio de la profesiôn, que 
le posibiliten el conocimiento y la inserciôn en el sector 
de artes grƏficas y la evoluciôn y adaptaciôn de sus 
capacidades profesionales a los cambios tecnolôgicos 
y organizativos del sector. 

- Comprender y aplicar la· terminologia, instrumen
tas, herramientas, equipos y metodos necesarios para 
la organizaciôn y ejecuciôn de productos grƏficos. 

3.2 Môdulos profesionales asociados a una unidad de competencia. 

M6dulo profesional 1: montaje y obtenci6n de la forma impresora 

Asociado a la unidad de competencia 1: trazar, montar y obtener la forma impresora 

CAPACIDADES TEAMINAlES 

1.1 Interpretar las 6rdenes de trabajo y 
la informaciôn tecnica utilizadas en 
el montaje y la obtenci6n de la forma 
impresora, y cumplimentar las hojas 
de producci6n e incidencias. 

1.2 Analizar las distintas fases del mon
taje y obtenci6n de la forma impre
sora, a partir de los fotolitos y de la 
orden de producci6n. 

CRITERIOS DE EVALUACIQN 

A partir de la ficha tecnica y la maqueta de un impreso: 

Reconocer simbologia. 
Valorar esteticamente la disposici6n de los elementos que integran 

una forma·. 
Identificar tiempos de ejecuciôn y tipos de materiales. . 
Reconocer los colores por sus valores tonales y por la angulaciôn. 
Cumplimentar debidamente las hojas de producci6n e incidencias. 

Identificar y describir los distintos simbolos utilizados en el trazado 
y montaje: 

Uneas de corte. 
Uneas de doblado. 
Borde de pinzas. 
Cruces de registro. 
Testigo de costado. 

Relacionar el tipo de trazado con: 

La dase de original. 
EI formato de la maquina de impresi6n. 
EI tamaıio de papel disponible. 
La dase de encuadernaci6n. 
EI sistema de impresi6n. 

Diferenciar y describir las caracteristicas y funcionamiento de los dis
tintos sistemas de obtenci6n de formas impresoras y sus modos de 
calibraci6n. 
Describir las secuencias de trabajo que caracterizan las operaciones 
basicas de montaje y pasado, relacionandolas con herramientas, utiles 
y maquinas. 
Relacionar la calibraci6n de la <ıinsoladora» con el original y la forma 
impresora. 
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CAPACIDAOES TERMINALES 

1.3 Preparar los equipos y materias pri
mas utilizadas en el montaje y obten
ci6n de la forma impresora. 
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CRrTERIQS DE EVALUACIQN 

Describir las caracterfsticas y funcionamiento de los equipos de montaje 
y obtenci6n de la forma impresora (insoladora. procesadora). 
Describir las diferentes dases de materias primas que hay que utilizar 
(planchas. cilindros. Ifquidos de procesado). 
Calibrar equipos de «insolaci6n» y procesado. 
Disponer los materiales adecuadamente en los medios de producci6n. 
a fin de obtener las formas impresoras. 
A partir de la ficha de mantenimiento de la maquina: 

/ Identificar los elementos a mantener. 

1.4 Realizar diestra y pulcramente las 
operaciones de trazado y montaje. 

1.5 Realizar las operaciones para la 
obtenci6n de la forma impresonl. 

Realizar met6dicamente las operaciones de mantenımıento de uso 
(bombas de vacfo. niveles de aceite. actividad de las ıamparas. dis
tribuci6n de la luz. limpieza de tanques. transporte. actividad y. rege
neraci6n de los Ifquidos de procesado). siguiendo las instrucciones 
del fabricante y observando normas de seguridad y medioam
bientales. 

A partir de los fotolitos de un original dado trazar pulcramente y con 
exactitud la obra en el pliego. teniendo en consideraci6n: 

Uneas de corte y doblado. 
Uneas de referenCia: 

Borde de pinzas. 
Uneas centrales. 

Cruces de registro. 
Variantes: 

Casados. 
Volteo del papel. 
Blanco y retiraci6n a la vez. 

La distribuci6n arm6nica del pliego. 

A partir de un trazado dada: 

Seleccionar los materiales y productos intermedios adecuados al trabajo 
que hay que realizar. 

Manipular. segun las tecnicas de montaje apropiadas. los fotolitos de 
acuerdo con su naturaleza (ı:ıositivos. negativos. cuatricromfas). 

Ajustar con precisi6n los fotolitos de los distintos colores que hay que 
reproducir. 

Imponer 0 montar sobre los distintos soportes (astralones. pelfculas. 
opalinas) los trazos. las tiras de control (en cuatricromfas) y las ima
genes que han de ser transferidos a las formas impresoras (color 
a color. en negativo 0 en positivo). 

Relacionar las distintas tonalidades del fotolito con la profundidad y 
tamaiio del alveolo en el cilindro de huecograbado. ' 

Describir los mecanismos de «insolaci6n» y procesado utilizados para 
la obtenci6n de la forma impresora. 
Analizar/relacionar las operaciones mas caracterfsticas de «insolaci6n». 
Analizar las operaciones de obtenci6n de la forma impresora. 
Describir las distintas fuentes de iluminaci6n/exposici6n y su influencia 
en la transferencia de la forma. 
A partir de un montaje dada: 

Obtener los ferros del montaje. 
Relacionar y elegir las clases de equipos utilizados en la obtenci6n 

de la forma impresora con el tipo de sistema de impresi6n. 
Disponer correctamente el material fotosensible que hay que exponer 

en la. obtenci6n de la forma. 
Seleccionar los tiempos de exposici6n adecuados segun la sensibilidad 

de los materiales utilizados. 
Transferir el montaje a la forma impresora (plancha. cilindro 0 pantalla). 
Evaluar la calidad de la transferencia (valores tonales. latitud de expo

sici6n. resoluci6n y «flou») y corregir los defectos mediante los prD
ductos adecuados. 
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CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 50 horas) c) Materiales: 

a) Procedimientos de montaje y obtenci6n de la for
ma impresora: 

Formas impresoras. Exposici6n. 
Materiales sensibles. Peliculas fotogrƏficas. emulsio

nes. Otros materiales (plasticos, opacos, papel de mon
taje). Mocfelos de plegado y sistem~s de encuadernaci6n. 

Trazados. Clases. Emulsiones. 
Distribuci6n de la obra en el pliego. Montaje. 
Forma impresora. . d) Calidad del proceso de montaje y obtenci6n de 

b) Maquinas de «insolaci6n», procesado y grabado: 

«Insoladoras». Caracteristicas. Fuentes de luz. 
Procesadoras. Clases. 

la forma impresora: 

Normas de calidad. 
Tiras de control. 
Resoluci6n. 

M6dulo profesional 2: materias primas en artes graficas 

Asociado a la unidad de competencia 2: preparar las materias primas y los productos intermedios para la impresi6n 

CAPACIDADES TERMINAlES 

2.1 Reconocer y analizar las principales 
propiedades y caracteristicas de los 
materiales utilizados en los procesos 
de producci6n de artes grƏficas. 

2.2 Analizar el comportamiento de los 
principales materiales (productos, 
tintas, barnicəs, planchas y soportes) 
empleados en los distintos sistemas 
de preimpresi6n, impresi6n, encua
dernaci6n y mənipulajos, relacio
nandolos con su aplicaci6n. 

2.3 Evaluar las caracteristicas de las 
variables de calidad de las materias 
primas utilizando instrumentos apro
piados. ~ 

2.4 Analizar el proceso de almacena
miento de materiales utilizados en las 
artes graticas. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Reconocer y describir las caracteristicas de la estructura de papeles, 
cartones, cartoncillos, cartulinas y otros soportes de impresi6n. 
Reconocer y describir las principales caracteristicas y propiedades fisi
cas y quimicas de 105 soportes, expresandolas en sus unidades 
correspondientes. 
Reconocer y describir las principales caracteristicas y propiedades fisi
coquimicas de las tintas, barnices, pigmentos, colorantes,.aceites, sol
ventes, expresandolas en sus unidades correspondientes. 
Reconocer y describir las principales caracteristicas y propiedades fisi
cas y quimicas de las formas. 
Caracterizar los principales defectos y alteraciones de los distintos sopor
tes utilizados en la producci6n grƏfica. 
A partir de muestras de soportes, tintas y formas impresoras, identificar 
por su nombre comercial los materiales principales utilizados en la 
industria grƏfica. 

Describir los principales pigmentos, aceites, solventes y barnices rela
cionados con las tintas. 
Describir los principales materiales de procesado y productos quimicos 
relacionados con las formas impresoras y demas emulsiones sensibles. 
Relacionar los distintos materiales con el tipo de sistema de impresi6n, 
encuadernaci6n 0 manipulados utilizado y el nUmero de ejemplares 
de la tirada. 
Relacionar las propiedades de los materiales con los requerimientos 
de comportamiento en los distintos procesos. 

Relacionar la durabilidad y comportamiento de los distintos soportes 
de la producci6n "gfƏfica con las alteraciones que əstos sufren, a causa 
de: la humedad y temperatura; el almacenaje; la direcci6n de la fibra 
y la composici6n de las pastas. 
Relacionar la durabilidad y comportamiento de las distintas tintas y 
productos quimicos utilizados en la producci6n gratica con las alte
raci.ones que əstos sufren, a causa de: la temperatura, la humedad, 
su composici6n, la oxidaci6n, la luz. 
Diferenciər las caracteristicas y funcionamiento de los instrumentos 
de medici6n utilizados para el control de calidad de materias primas. 
A partir de un cas,o practico de un ensayo: manejar los utiles e ins
trumentos de medici6n (higr6metro, term6metro, balanza de precisi6n,. 
viscosimetro, microscopio, IGT) para obtener los valores de humedad, 
presi6n, densidad, variaciones de dimensi6n de soportes, materiales 
y materias primas, expresando correctamente los resultados de las 
medidas. 
A partir de un supuesto practico caracterizado debidamente por unos 
estandares de calidad, determinar los materiales adecuados para la 
producci6n. 

Explicar los sistemas de almacenamiento caracteristicos de las empre
sas de artes grƏficas. 
Explicar las caracteristicas de equipos y medios de carga, transporte 
y descarga de materiales utilizados, relacionandolos con sus apli
caciones. 
Relacionar los materiales con los procedimientos y condiciones que 
requiere su almacenamiento. 
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CAPACIDADES TERMINALES 

2.5 Preparar materias primas segun 
especificaciones tecnicas y siguien
do la normativa de seguridad e higie
ne vigente. 

------ . - ----
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CAITERIOS DE EVALUACIQN 

. Describir los componentes y disoluciones que hay que emplear en la 
preparaci6n de productos quimicos en funci6n del proceso que se va 
a seguir. 
Realizar las mezclas y acondicionamiento de las materias primas segun 
los parametros (pantones, procesados) establecidos, respetando las nor
mas de seguridad e ·higiene. 
Comprobar que la preparaci6n de las materias se adecua a los resultados 
previstos .. 
Relacionar 105 materiales empleados en artes grMicas con la normativa 
medioambiental. considerando 105 sustitutos de 105 productos utilizados 
tradicionalmente. 
Identificar 105 riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulaci6n 
de 105 distintos materiales y productos empleados en artes grMicas. 

CONTENIDOS ~SICOS (duraci6n 80 horas) 

a) Soportes de impresi6n: 

Distintas formas impresoras segun 105 sistemas de 
impresi6n. 

Preparaci6n y mezcla de productos para el procesado. 
Clasificaci6n. 
Propiedades. d) Materiales complementarios: 

Clases de pastas para el estucado del papel 0 del Barnices, colas, dorados, peliculas de estampaci6n, 
cartoncillo. telas. 

Acondicionamiento. Acondicionamiento y preparaci6n. 

b) Tintas: e) Transporte, embalaje, almacenamiento. 
Propiedades. f) Control de calidad de materias primas: 
Clasificaci6n segun el sistema de impresi6n. 
Mezcla de tintas (<<pantone»). 

Proceso de control: contrcil sobre los materiales (pa
pel, tintas), control de la viscosidad, tiempos de secado, 
resistencia al frote y a araiiazos de barnices y colas. c) Formas impresoras y peliculas fotogrMicas: Normativa de calidad. Calidades comerciales, 

Equipos e instrumentos. Clases de emulsiones. Tipos de peliculas fotogrMicas. 
Procesado de material sensible. Procedimientos de inspecci6n y recepci6n. 

M6dulo profesional 3: procesos de impresi6n en offset 

Asociado a la unidad de competencia 3: preparar las maquinas y realizar la impresi6n 

CAPACIDADES TERMINAlES 

3.1 Analizar las 6rd!!nes de trabajo y la 
informaci6n tecnica utilizadas en los 
procesos de impresi6n offset. 

3.2 Analizar el proceso de impresi6n en 
offset. 

CRITEAIQS DE EVALUACION 

A partir de la documentaci6n tecnica del proceso de impresi6n offset: 

Identificar las caracteristicas del trabajo: 

Formas impresoras, 
Formatos de maquina, 
Tamaiio de pape!. 

Identificar los parametros de producci6n: gama de tintas, densidad, 
tinta, contraste de impresi6n, «trapping», ganancias de estampaci6n, 
pH del agua, conductividad, porcentaje alcohol y temperatura. 

Reconocer la simbologia empleada en la documentaci6n. 
Identificar 0 describir: 

Material a emplear en cada impreso. 
Numero de impresos a tirar. 
Perdido, 
Tiempos de preparaci6n, cambio y tirada. 
Secuencia de las fases. 
Consumo de tinta y productos. 
Secuencia de impresi6n. 

Diferenciar/describir 105 distint'os modos de impresi6n offset: pliego 
y bobina. 
Relacionar los distintos modos de impresi6n con las materias primas 
implicadas en ellos, asi como con sus fases de producci6n, 
Describir las secuencias del trabajo de impresi6n (preparaci6n de maqui
nas y utiles, alimentaci6n de material, control, verificaci6ri y medici6n, 
y mantenimiento), relacionandolos con 105 materiales y productos de 
entrada/salida en cada fase, 
Diferenciar y describir las caracteristicas y funcionamiento de las maqui
nas, equipos, herramientas e instalaciones. 
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CAPACIDADES TERMINAlES I 
--~--+ 

3,3 Preparar las materias primas a uti
lizar en la impresi6n offset. 

3.4 Realizər las operaciones para la pre
paraci6n y puesta a punto de las prin
cipales maquinas y equipos de impre
si6n offset. 
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CRITEAIOS DE EVALUACION 
------------

Explicər las caracterfsticas de los distintos elementos que forman los 
equipos y maquinas de impresi6n offset, relacionandolos con la funci6n 
que cumplen. 

Explicar los procedimientos de preparaci6n de los soportes y tintas 
de impresi6n offset y describir los parametros que hay que controlar 
para evitar desviaciones. 
A partir de un supuesto practico de un proceso de preparaci6n de 
tintas 'para una tirada: 

Identificar la tinta a emplear segun el soporte que se va a imprimir 
y las caracterfsticas del supuesto. 

Adecuar las tintas segun las necesidades (batido, adici6n de reductores 
y barnices) del supuesto. 

Obtener los tonos previstos con la mezcla de las tintas segun Iəs 
especificaciones. 

A partir de un supuesto practico de preparaci6n de soportes de impre
si6n para una tirada: 

Identificar los soportes que es conveniente utilizar. 
Evaluar las condiciones de 105 soportes en relaci6n con los estandilres 

fijados. 
Realizar las operaciones de preparaci6n del soporte (igualado de hcja, 

aireado, guilloÜnado, desbarbado) siguiendo iəs normas de seguridad 
establecidas yconsiguiendo la calidad requerida. 

Describir los mecanismos de colocaci6n de la plancha en la maquina. 
Describir y relacionar 108 mecanismos de alimentaci6n, registro del 
soporte, salida y transporte del pliego. 

Analizar las operaciones de regulaci6n nece5arias para la tirada en 
offset: 

Presiones entre cilindros. 
Presi6n de los rodillos entintadores/mojadores, 
Carga correcta de entintado/rnojado, en funci6n del tipo de papel. 

maquinas y trabajo que hay que imprimir. 

Explicar los principales metodos de comprobaci6n de las regulaciones 
de: 

Centrado de la forma impresora. 
Marcado del soporte (pliego u hoja. bobina). 
Las baterfas de entintado y mojado, y mecanismos de presi6n y reves

timiento de los cilindros, segun especificaciones del fabricante. 

A partir de la interpretaci6n de una orden de trəbajo convenientemente 
caracterizada, regular los mecanismos de: 

Colocaci6n, registro y ten8i6n de lə forma impresora. 
Aparato marcador (cabezal de alimentaci6n, tacones de altura y costado, 

elementos de la mesa de marcar). 
Sistema de salida (sacador), y transporte (pinzəs, escuadras). 
Baterfa de entintado convencional y automatica, tintero y sistema de 

mojado convencional y agua-alcohol. 
Presi6n de los cilindros (plancha, caucho, impresor), y sus reves-

I timientos. 

1- A partir de la ficha de mantenimiento de la maquina: 

Identificar los elementos que se de ben mantener. 
Realizar de forma met6dica las operaciorıes de mantenimiento de primer 

nivel (engrasado, limpieza de grasa seca, limpieza de restos de polvo 
de papel, limpieza del dep6sito de agua), siguiendo instrucciones 
del fabricante y observando las normas de seguridad. 

Definir un plan de mantenimiento de' primer nivel apropiacio para una 
maquina de offset.' 
Diferenciar y relacionar los productos y metodos de limpieza de par
ticulas de tinta despues de cada fase de la tirada en: 

La forma impresora. 
Baterfa de mojado. 
Bateria de entintado. 
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CAPACıDADES TERI\1INALES CRITERIOS DE EVAl.UACfON 
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3_5 

3.6 

3.7 

1= 
Operar diestramente las principales 1 ~ 
maquinas de impresi6n offset para I 
realizar la tirada y conseguır la calı- ~ 
dad requerida. I 

Realizar la meGlici6n de las variables 
de calidad del proceso y de los pro
ductos de impresi6n, utilizando los 
instrumentos apropiados. 

i~ 

I 
i 

Valorar los riesgos derivados de las ~ 
operaciones de impresi6n a fin de 
ədoptar las medidas preventivas I 
necesarıas. i-

I 

Cuərpo imprəsor 
Mantilla de caucho. 

Realızər de forma rnət6dicə la limpieza de la maquina, observando iəs 
nOrnıəs de protecci6n del medio arnbiente y de seguridad e iıigiene. 
R.}lacionar los productos de Iımpieza de la maquina con la normatıva 
medioambierıtal correspondiente, considerando los sustitutos de los 
productqs utilizədos tradicionalmente que se adapten a dicha normativa. 
Disponer los materiales adecuadamente en las maquinas, a fin de obte
ner los resultildos y tiempos requeridos. 
Describir los defectos propios del sisterna de impresi6n, y los relativos 
al registro, eDlor, entonaci6n. 
En un caso practico debidamente carəcterizado: 

Relacionar las causas y los efectos del reajuste de los paramətros del 
impreso, accionando (de forma manual 0 mediante equipos infor
matizados), sobre los elernəntos mecanicos del registro, la tinta. 
əl agua, las presiones 0 regulaciones ən əl aparato marcador. 

Relacionar el orden de impresi6n de los colores adecuados səgun əl 
tipo de trabaJo, efectuando primero la tirada de los colores de una 
cara y despues los de la otra, tirando primero la cara que tenga 
menos precisi6n de ajuste y consiguiendo la calidad requerida. 

Compa~ar el impreso con el original y con las pruebas de preimpresi6n 
(qufmicas, prensas de pruebas), reajustando los parametros de impre
si6n (tinta, agua, registro), para acercar los resultados a las pruebas. 

Obtener el impreso con la calidad requerida. 
Relacionar.las maquinas y materias primas con la velocidad de impresi6n 
de la tirada en offset. segun los parametros del impreso (densidad 
de la tinta, contraste de impresi6n, «trapping», ganancia de estam
paci6n). 
Reracionar los defectos caracterfsticos del transporte del impreso (re
pintado, mala resistencia al frote y al arafiado, deslizamiento incorrecto, 
agujetas) con sus causas. 

Describir el metodo y frecuencia de obtenci6n de muestras impresas 
durante una tirada especificada. 
Diferenciar y describir las caracterfsticas y funcionamiento de los ins
trumentos de medici6n utilizados para el control de la calidad. 
Realizar la medici6n de diversos parametros (densidad, ganancia de 
estampaci6n, contraste de impresi6n, «trapping», error de tono, con
tenido de gris, desplazamientos de la imagen, pH, conductividad, grado 
de deslizamiento y resistencia al frote, imprimabilidad del soporte, tem
peratura y porcentaje alcohol. aditivo de mojado), utilizando los ins
trumentos adecuados y expresando el resultado de la medida en las 
unidades y forma adecuada. 
Describir la influencia de las condiciones de iluminaci6n (temperatura 
de color, angulo de iluminaci6n) de los colores de las superficies adya
centes, de las caracteristicas de la superficie del soporte (opacidad, 
brillo, grado de lisura, tensi6n, absorci6n) de la penetraci6n y secado, 
para la medici6n del color. 
A partir de un caso practico de un proceso de medici6n de la impresi6n: 

Relacionar 105 distintos elementos que intervienen en una tira de'control 
con la desviaci6n de los parametros de calidad requeridos. 

Identificar y describir y, en su caso, representar los defectos que deben 
ser controlados durante la tirada. 

Relacionar los grƏficos resultantes de las nıediciones (de densidad, 
ganancia de estampaci6n, contraste de impresi6n, «trapping», error 
de tono, contenido de gris, desplazamientos de la imagen, pH, con
ductividad, grado de deslizamiento y resistencia al frote, imprima
brlidad del soporte) con los parametros establecidos en el supuesto. 

Identificar los dispositivos de control que deben ser utilizados. 
Identificarlos riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulaci6n 
de los distintos materiales, productos y equipos empleados en la impre
si6n offse!. 
Relacionar los productos y materiales empleados en impresi6n con la 
normativa medioambiental. considerando los sustitutos de los productos 
utilizados tradicionalınente que se adapten a dicha normativa. 
Identificar y describır los mecanismos de seguridad de las maquinas 
de impresi6n (botones de parada, protecciones, carcasas, rejill<ıs), asi 
conıo los medios de protecci6n e indumentaria que se deben emplear. 
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CAPACIDADES TERMINALES 
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CRITERIOS DE EVALUACION 

En un caso practico debidamente caracterizado por las operaciones 
que hay que realizar, utilizando la normativa de seguridad: 

Describir las condiciones de seguridad en las operaciones de prepa
raci6n y mantenimiento de uso de las maquinas. 

Establecer las medidas de seguridad y precauci6n que hay que adoptar, 
en funci6n de las normas e instrucciones especfficas aplicables a 
las distintas operaciones. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 175 horas) 

a) Procedimiento de impresi6n offset: 

Revisi6n del impreso. 
Mantenimiento y alimentaci6n de las maquinas duran-

te la tirada. 
Proceso de impresi6n en offset. Operaciones. Para-

metros de control. ' 
Entonaci6n y color del impreso. 

Maquinas de offset. 
d) Control de calidad durante la tirada: 

Organizaci6n y planificaci6n de tareas. 

b) Preparaci6n y puesta a punto de equipos para 
la impresi6n offset: 

Equipos para el control del impreso. Mediciones. 
Criterios a seguir en el control de calidad en el impreso 

offset. 
Pautas para la inspecci6n del impreso. 
Normas de calidad del impreso en offset. Aparato marcador y salida del pliego. Cuerpo impre

sor. Grupo entintador. Grupo humectador. Forma impre
sora. Mantilla de caucho. 

e) Seguridad e higiene: 

c) La tirada del impreso en offset: 
Riesgos. Medidas de protecci6n. Normas de segu

ridad. Medidas medioambientales. 

M6dulo profesional 4: procesos de impresi6n en tintas liquidas 

Asoeiado a la unidad de eompetencia 3: preparar las maquinas y realizar la impresi6n 

CAPACIDADH fERMINALES 

4.1 Interpretar las 6rdenes de trabajo y 
la informaci6n tıkniea utilizadas en 
los proeesos de impresi6n en hue
eograbado, serigraffa 0 flexograffa, y 
eumplimentar las hojas de produe
ei6n, incidencias y datos de calidad. 

4.2 Analizar/describir los procesos de 
impresi6n en huecograbado, flexo
graffa 0 serigraffa. 

4.3 Preparar las materias primas a uti
lizar en la impresi6n en huecograba
do, flexograffa 0 serigraffa. 

CRITERIOS DE EVALUACIQN 

A partir de la documentaci6n tecnica del proceso de impresi6n(hue
cograbado, flexograffa y serigraffa): 

Identificar las caracterfsticas del trabajo: 

Formas impresoras. 
Formatos de maquina. 
Tamaiio de soporte. 

Identificar parametros de densidad, tinta, contraste de impresi6n, «trap
ping», ganancias de estampaci6n. 

Identificar la simbologfa con los elementos y procesos representados. 
Identificar 0 describir: 

Material a emplear en cada impreso. 
Numero de impresos a tirar. 
Perdido. 
Tiempos. 
Procedimientos de impresi6n. 
Secuencia de las fases. 
Consumo de tinta. 
Secuencia de impresi6n. 

Describir las secuencias del trabajo de impresi6n (preparaci6n de maqui
nas y utiles, alimentaci6n de material, contro!. verificaci6n y medici6n, 
y mantenimientoj, relacionandolos con los materiales y productos 
utilizados. 
Diferenciar y describir las caracterfsticas y funcionamiento de las maqui
nas, equipos, herramientas e instalaciones. 
Diferenciar y describir los distintos sistemas de impresi6n en hueco
grabado, flexograffa y serigraffa. 
Relacionar los distintos sistemas de impresi6n con las materias primas 
implicadas en ellos, asf como con sus fases de producci6n. 

Describir los procedimientos de preparaci6n de los soportes y tintas 
de impresi6n en huecograbado. 
Describir los procedimient05 de preparaci6n de los soportes y tinta 
de impresi6n en flexograffa. 
Describir los procedimientos de preparaci6n de los soportes y tintas 
de impresi6n en serigraffa. 
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CAPACIDADES TERMINALES 

4.4 Realizar las operaciones para la pre
paraci6n y puesta a punto de las 
maquinas y equipos de impresi6n en 
tintas Ifquidas. 
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CRITERIOS DE EVALUACIQN 

A partir de un supuesto practico de preparaci6n de tintas para una 
tirada en serigraffa: 

Identificar tintas. 
Adecuar tintas. 
Obtener tonos. 

A partir de un supuesto practico de preparaci6n de soportes para una 
tirada en serigraffa: 

Identificar la tinta que se debe escoger segun el soporte que se va 
a imprimir y las caracterfsticas del supuesto. 

Adecuar las tintas segun las necesidades del supuesto. 
Obtener los tonos. previstos con la mezCıa de las tintas segun las 

especificaciones. 

A partir de un supuesto practico de preparaci6n de soportes para una 
tirada en serigraffa: 

Identificar soportes que se deben utilizar. . 
Evaluar las condiciones de los soportes en relaci6n con los estandares 

fijados. 
Realizar las operaciones de preparaci6n del soporte (igualado de hoja, 

aireado, guillotinado, desbarbado), siguiendo las normas de segu
ridad establecidas. 

A partir de la interpretaci6n de la orden de fabricaci6n, regular los 
mecanismos de: 

Colocaci6n, registro y tensi6n de la forma impresora. 
Aparato marcador (cabezal de alimentaci6n, tacones de altura y costado, 

elementos de la mesa de marcar) y sistema de salida (sacador), 
en serigraffa. 

Entintado (rasqueta, contra rasqueta, cuchilla, rodillo «anilox»). 
Presi6n de los cilindros. 

Describir los mecanismos de sujeci6n, registro y tensi6n de la forma 
impresora en los distintos sistemas de impresi6n, huecograbado, flexo 
y serigraffa. 
Describir y relacionar los mecanismos de alimentaci6n, registro del 
soporte, salida, unidad de secado (secador, horno), y transporte del 
soporte. . . 
Describir y relacionar las operaciones necesarias para la tirada en hue
cograbado, flexograffa y serigraffa: 

Presiones entre cilindros 0 entre rasqueta y pantalla, y pantalla y 
bastidor. 

Carga correcta de entintado, dependiendo del tipo de soporte que se 
va a imprimir, maquinas y trabajo que hay que imprimir y sistema 
de impresi6n. 

Describir los principales metodos de comprobaci6n de las regulaciones 
de: 

Centrado de la forma impresora. 
Marcado del soporte (pliego u hoja, bobina, textil confeccionado). 
Sistemas de entintado, mecanismos de presi6n y revestimiento de los 

cilindros, segun especificaciones del fabricante. 

A partir de la ficha de mantenimiento de la maquina: 

Identificar los elementos que se deben mantener. 
Realizar de forma met6dica las operaciones de mantenimiento de uso 

(engrasado; limpieza de grasa se ca, limpieza de restos de polvo 
de papel), siguiendo instrucciones del fabricante y observando las 
normas de seguridad. 

Definir un plan de mantenimiento de primer nivel apropiado para ca da 
maquina de cada sistema de impresi6n en huecograbado, flexo y 
serigraffa. . 
Diferenciar y relacionar los productos y mıHodos de limpieza de par
tfculas de tinta despues de cada fase de la tirada en: 

La forma impresora. 
Mecanismos de entintado (rasqueta y contra rasqueta, en serigraffa; 

cuchilla, en huecograb~do; y rasqueta, en flexografia). 
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CAPACIDADES TEAMINALES 

4.5 Operar las maquinas de impresi6n 
(flexografia 0 serigrafia) para realizər 
la tirada. 

4.6 Realizar la medici6n de las variables 
de calidad de los procesos y produc
tos de impresi6n en huecograbado, 
flexografia y serigrafia, utilizando los 
instrumentos apropiados. 

4.7 Valorar los riesgos derivados de las 
operaciones de impresi6n a fin de 
adoptar las medidas preventivas 
necesarias. 

Jueves 16 febrero 1995 

CAITERIQS DE EVAlUACION 

Sistema de entintado. 
Cuerpo impresor en huecograbado y flexografia. 
Bastidor en serigrafia. 
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Realizar de forma met6dica la limpieza de la maquina, observando las 
normas de protecci6n del medio ambiente y de seguridad e higiene. 
Relacionar los productos de limpieza de la ri1aquina con la normativa 
medioambiental correspondiente, considerando los sustitutos de los 
productos utilizados tradicionalmente que se adapten a dicha normativa. 

Describir los defectos propios de los sistema de impresi6n (huecogra
bado, flexografia y serigrafia) y los relativos al registro, color, entonaci6n. 
En un caso practico debidamente caracterizado: 

Relacionar las causas y los efectos del reajuste de los parametros del 
impreso, accionando de forma manual 0 mediante equipos infor
matizados, sobre los elementos mecanicos del registro, la tinta, las 
presiones 0 regulaciones en el aparato marcador. 

Relacionar el orden de impresi6n de colores adecuados segun el tipo 
de trabajo y sistema. 

Comparar el soporte impreso con el original y con las pruebas de preim
preşi6n, reajustando los parametros de impresi6n (tinta, registro) 
para acercar los resultados a las pruebas. ' 

Disponer los materiales adecuadamente en las maquinas, a fin de obte
ner los resultados y tiempos requeridos, 
Relacionar las maquinas y materias primas con la velocidad de impresi6n 
de la tirada en los distintos sistemas de impresi6n (offset. huecograbado, 
flexografia, serigrafia), segun los parametros del impreso (densidad de 
la tinta, contraste de impresi6n, «trapping», ganancia de estampaci6n), 
Identificar y relacionar los defectos propios del transporte del impreso 
(repintado, maculado, mala resistencia al frote y al arai'iado, secado, 
deslizamiento incorrecto) con sus causas. 

Describir el metodo y frecuencia de obtenci6n de muestras impresas 
durante la tirada. 
Diferenciar y describir las caracteristicas y funcionamiento de los ins
trumentos de medici6n utilizados para el control de la calidad en cada 
sistema de impresi6n. 
Realiiar la medici6n de diversos parametros (densidad, ganancia de 
estampaci6n, contraste de impresi6n, «trapping», error de tono, con
tenido de 'gris, desplazamientos de la imagen, grado de deslizamiento 
y resistencia al frote, imprimabilidad del soporte). 
Describir la influencia de las condiciones de iluminaci6n (temperatura 
de color, angulo de iluminaci6n) de los colores de las superficies adya
centes, de las caracteristicas de la superficie del soporte (opacidad, 
brillo, grado de lisura, tensi6n, absorci6n) de la penetraci6n y secado, 
para la medici6n del color. 
A partir de un supuesto proceso de medici6n de la impresi6n debi
damente caracterizado: 

Relacionar los distintos elementos que intervienen en una tira de control 
con la desviaci6n de los parametros de calidad requeridos. 

Identificar,y describir y, en su caso, representar los defectos que deben 
ser controlados durante la tirada. 

Relacionar los grƏficos resultantes de las mediciones (de densidad, 
ganancia de estampaci6n, contraste de impresi6n, «trapping», error 
de tono, contenido de gris, desplazamientos de la imagen, viscosidad, 
grado de deslizamiento y resistencia al frote, imprimabilidad del 
soporte) con los parametros establecidos en el supuesto. 

Identificar los dispositivos de control que de ben ser utilizados. 

Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulaci6n 
de los distintos materiales, productos y equipos empleados en la impre
si6n, en sus distintos sistemas (huecograbado, flexografia, serigrafia). 

Relacionar los productos y materiales empleados en impresi6n con la 
normativa medioanibiental, considerando los sustitutos de los productos 
utilizados tradicionalmente que se adapten a dicha normativa. 
Identificar y describir 108 mecanismos de seguridad (botones de parada, 
protecciones, carcasas, rejillas), asi como los medios de protecci6n 
e indumentaria que se deben emplear, en las maquinas de impresi6n 
en los distintos sistemas. 
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CAPACIOADES TERMINALES 

Jueves 16 febrero 1995 BOEnum.40 

CRITERIQS DE EVALUACIQN 

En un caso practico debidamente caracterizado por las operaciones 
que se van a realizar, y utilizando la normativa de seguridad: 

Describir las condiciones de seguridad en las operaciones de prepa
raci6n y mantenimiento de uso de las maquinas. 

Establecer las medidas de seguridad y precauci6n que hay que adoptar, 
en funci6n de las normas e instrucciones especificas aplicables a 
las distintas operaciones. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 80 horas) Revisi6n del impreso. 

a) Procedimiento de impresi6n en sistemas que uti
lizan tintas Ifquidas: 

Mantenimiento y alimentaci6n de las maquinas duran
te la tirada. 

Entonaci6n y color del impreso. 
Proceso de impresi6n en huecograbado; en serigrafia; 

en flexografia. d) Control de calidad durante la tirada en hueco
grabado, en serigrafia, en flexografia: Maquina de huecograbado. Maquina de serigrafia. 

Maquina de flexografia. . 

b) Preparaci6n y puesta a punto de los equipos para 
la ımpresion en huecograbado, en serigrafia, en flexo
grafia: 

so. 

Equipos para el control del impreso. Mediciones. 
Crıterıos a seguır en el control de calıdad en e·1 ımpre-

Pautas para la inspecci6n del impreso. 
Normas de calidad del impreso. 

Aparato marcador y salida del impreso. Cuerpo impre-
sor. Grupo entintador. . e) Seguridad e higiene en la impresi6n con tintas 

Ifquidas: Forma impresora !cilindro, en huecograbado; pantalla, 
en serigrafia; fotopolımero, en flexografia). Riesgos. Accidentes. Enfermedades profesionales. 

Medıdas de protecci6n. Normas de seguridad para 
la maquinas. c) La tirada del impreso en huecograbado, en seri

grafia, en flexografia: Medidas medioambientales. 

3.3 M6dulos profesionales transversales. 

M6dulo profesional 5 (transversal): procesos de artes grƏficas 

CAPACIDADES TERMINALES 

5.1 Analizar el proceso grƏfico en su con
junto y sus distintas fases: preimpre
si6n, impresi6n y postimpresi6n. 

CRITERIOS DE EVALUACIQN 

Explicar las caracteristicas y configuraci6n tipo de las empresas segun 
la fase de producci6n. 
Analizar, desde el punto de vista del diseno, las caracteristicas de un 
proceso dada: 

Formatos y medidas. 
Tipologia. 
Colores . 

. Soportes. 
Encuadernaci6n yacabado 

A partir de un producto dado, relacionar y secuenciar las distintas fases 
de preimpresi6n que han intervenido en su elaboraci6n: 

Texto (cuerpo, familia, estilo, parrafo, interlineado). 
Tramas (Iineatura, forma del punto y angulaci6n). 
Separaci6n de coıores. 
Sistemas de trazado y compaginaci6n utilizados. 

A partir de un producto dado, describir y recoriocer las caracteristicas 
del sistema de impresi6n utilizado segun: 

Tipo de soporte utilizado. 
Tintas: clases y capas. 
Tramado. 
Perfil de los caracteres. 
Huella 0 relieve sobre el soporte. 
Defectos en la impresi6n. 
Numero de pasadas en rrıaquinas. 

Analizar los diferentes sistemas de preimpresi6n, impresi6n y postim
presi6n, describiendo y relacionando sus principales fases con las maqui
nas, equipos, materias primas y productos. 
Describir los sistemas electr6nicos de impresi6n mas significativos. 
Distinguir los productos fotosensibles (emulsiones,· peliculas, papeles, 
forması, relacionandolos con su espectro sensible, naturaleza quimica 
y sıstemas de impresi6n. 



BOE num. 40 

CAPACIDADES TEAMINAlES 

5.2 Analizar el proceso de cantrol de eali
dad an un «proceso tipo» de artes 
grƏficas. 

5.3. Reeonocer y analizar los parəmetros 
y medidas del eolar empleados en 
las artes grƏfieas. 
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CRITER10S DI:: EVALUACION 

Describir las fases y eoneeptos fundamentales de eontrol de ealidad 
en fabricaei6n. 
Deseribir de forma s~cinta un proeeso de eontrol de reeepei6n. 
Deseribir los instrumentos utilizados en el eontrol de calidad (densi
t6metros. eolorfmetros. tiras de eontrol. aparatos de eontrol en Ifnea 
de producci6n). 
Deseribir las caraeterfsticas de calidad mas signifieativas de los pro
duetos de: 

, . Encuaderrıaei6n y manipulados: valoraci6n subjetiva, mareas de eorte, 
sei'iales de registro. eneolado, resistencia al plegado. 

Impresi6n: densidad. «trapping», gananeia deestampaci6n, equilibrio 
de eolar. empastado. deslizamiento. 

Preimpresi6n: pruebas. estƏndares. 

A partir de un producto irnpreso. y teniendo en euenta unos estəndares: 

Seleeeionar el instrumento de mediei6n. 
Realizar la calibraei6n del instrumento de medici6n. 
Realizar medieiones densitometrieas. eolarimetrieas, del «trapping», 

ganancia de estampaci6n y equilibrio de eolor. 
Realizar medidas sobre la tira de eontrol. 
C()I1lprobar el ajuste con los estandares establecidos. 

A partir de una prueba de preimpresi6n. y teniendo en euenta unos 
estəndares de impresi6n: 

Realizar las medidas densitometrieas yeolorimetricas. 
Valorar que la reprodueei6n de la gama de colorəs se adeeue con 

los estandares fijados. 

A partir de un produeto que hay que eneuadernar Y/o manipular. iden
tificar y evaluar 105 defeetos deteetados en: 

Formato y margenes. 
Mareas de eorte. 
Sei'iales de registro. 
Signaturas. 
Sentido de fibra. 
Repintados. 
Troqueles. 

Comprobar el estado final del impreso y relaeionarlo eoh las especi
fieaciones del manipulado. 

Deseribir los espacios eromƏtieos: RGB, CMYK. HSB. CIE LAB. 
Deseribir los aparatos de medida utilizados ən el eolor: eolorfmetro. 
brill6metro. espeetrofot6metro. 
Deseribir. las distintas fuentes de iluminaei6n. temperatura de eolor 
y condieiones de observaei6n. 
A partir de las muestras de eolor: 

Identifiear 105 parametros de color: brillo. saturaei6n. tona e indiee de 
metamerfa. 

Representar 105 valores eolorimetrieos en 105 espaeios eromƏtieos. 
Evaluar las difereneias de eolar y su posibilidad de reprodueci6n en 

el sistema grƏfieo. 

-------- ~
- Manejıır los utiles e instrumentos de mediei6n (higr6metro. term6metro. 

balanza de preeisi6n. viscosimetro. m, icroscoPiO., IGT). pəra obtener, 105 
valores de humedad. presi6n. densidad, variaciones de dimensi6n de 
soportes. materiales y materiəs primas. 

-~--- -----

CONTENIDOS BASiCOS (duraci6n 80 horas) 

a) Proceso grMico: 

Tipos de productos grƏfieos. 
Procesos de preimpresi6n. Clases de originales. MMc

riales fotosensibles' y proc:esos de revelado. Tmmado 
CƏməras. escaneres, filmədoıəs. procesadoras y siste
məs de pruebəs. 

Trazədo y montəıe. Elenıentos del nıontaje. 

Sisteməs de impresi6n. Equipos. prestaeiones. forməs 
inıpresoras. compəraci6n de los distintos sistemas. 

Tıpos de tintas y papel para cada sistenıa de impre
sıon. 

Encuadornaci6n, acabados y manipulados. Clases. 
Prestaeiones. Equipos. Caracteristicas. 
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b) Color y su medici6n: 

Naturaleza de la luz. 

Calidad en preimpresi6n (ganancia de punto. equi
librio de grises. densidad). 

Teoria del color. Slntesis aditiva y sustractiva del color. Variables de impresi6n (densidad de impresi6n. con
traste. atrapado de tintas. ganancia de estarnpaci6n. 
equilibrio de color y de grises). 

Instruf'1entos de medida del color. 

<.:) Calidad en los procesos: 

Proceso de control de calidad en el praceso grƏfico. 
Ensayos. instruməntos y mediciones mas caracteris' 

Parches de eontrol en la impresi6n. Medici6n. 

Calidall en postimpresi6n. ' ticas. 

M6dulo profesional 6 (transversal): seguridad en las industrias de artes grƏficas 

CAPACIDADES TERMINAlES 

6.1 Analizar y evaluar planəs de segu
ridad e higiene de empresas del sec
tor de artes graficas. 

6.2 Analizar la normativa vigenıe sobre -
seguridad e higiene relati"as al sec-
tor de artes graficas. i-

6.3 Utilizar correctamente medios y equi
pos de seguridad empleados en el 
sector de artəs grMicas. 

6.4 Ejecutar acciones de emergencia y 
contra incendios de acuerdo con un 
plan predefinido. 

6.5 Analizar y evaluar casos də acciden
tes reales ocurridos ən las empresas 
del sector de artəs grƏficas. 

I 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Comparar 105' planes de seguridad e higiene de empresas del sectar 
de artes grMicas. emitiendo una opini6n critica de cadə uno de ellos. 

A partir de un cierto numero deplanes de seguridad e higiene de 
diferente nivel de complejidad: 

Identificar y describir los aspeetos mas relevantes de cada plan. reeo
gidos en la documi:!ntaci6n que 10 contiene. 

Identificar y describir los factores y situaciones de riesgo para la salud 
y la seguridad. contenidos en los planes. 

Describir las funciones de 105 responsables de seguridad de la empresa 
y de las personas a las que se les asignan tareas especiales en 
ca sos de emergencia. 

Relacionar y describir las adecuadas medidas preventivas y los metodos 
de prevenci6n establecidos para evitar los accidentes. 

Identificar los derechos y los deberes mas relevantes del empleado 
y de la empresa en materia de seguridad e higiene. 
A part!r de un cierto numero de planes de seguridad e higiene de 
diferente nivel de complejidad: 

Relacionar y describir las normas relativas a las operaciones. 
Relacionar y describir las normas relativas a la limpieza y orden del 

entorno de trabajo. 
Relacionar y describir las normas sobre simbologia y situaci6n fisica 

de seı'iales y alarmas. equipos contra incendios y equipos de curas 
y primeros auxilios. 

Identificar y describir las normas para la parada y la manipulaci6n extər
na.e interna de los sistemas. maquinas e instalaciones. 

Relacionar las normas particulares de cada plan analizado con la legis
laci6n vigente. describiendo el desajuste. si 10 hubiere. entre las 
normas generales y su aplicaci6n 0 concreci6n en el plan. 

Describir las propiedades y usos de las ropas y los equipos mas comunes 
de protecci6n personal. 
Enumerar 105 diferentes tipos de sistemas para la extinci6n de incendios. 
describiendo las propiedades y empleos de ca da uno de ellos. 
Describir las car;ıcteristicas y finalidad de las seı'iales y alarmas regla
mentarias para indicar lugares de riesgo y/o situaciones de ernergencia. 
Describir las caracterfsticas y usos de Ios əquipos y medios relativos 
a curas. primeros auxilios y traslados de accidentados. 

A partir de un cierto numero de casos simulados de emergencia en 
105 que se contemplen incendios de distinta naturaleza: 

Utilizar los equipos y productos mas adecuados para la extinci6n de 
cadə tipo de incendio con la tecnica mas eficaz. 

Utilizar correctamente 105 equipos de protecci6n personal. 
Realizar la evacuaci6n conforme a las correspondientes normas. cum-

pliəndo con el papel asignado y en el tiempo əstablecido. 

Identificar y describir Iəs causas de los accidentes. 
Identificar y describir los factores de riesgos y Iəs medidas que hubieran 
evitado el accidente. 
Evaluar Iəs re5ponsabilidades del trabajador y de la empresa en las 
causas def accidente. 
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CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 30 horas) 

a) Planes y normas de seguridad e higiene: 

Metodos de prevenci6n 
Protecciones en las maquinas e instalaciones 
Medidas de seguridad en producci6n, preparaci6n de 

PoHtica de seguridad en las elT)presas. maquinas y mantenimiento 
Normativa vigente sobre seguridad e higiene en el 

sector de las artes grMicas. c) Medios, equipos y tecnicas de seguridad: 
Normas sobre limpieza y orden en el entorno de tra

bajo y sobre higiene personal. Ropas y equipos de protecci6n personal. 
Sei'iales yalarmas. Documentaci6n sobre los planes de seguridad e higie

ne. Equipos contra incendios. 

b) Factores y situaciones de riesgo: d) Situaciones de emergencia: 

Riesgos mas comunes en el sector de las artes gra
ficas. 

Tecnicas de evacuaci6n. 
Extinci6n de incendios. 

3.4 M6dulo profesional de formaci6n en centro de trabajo. 

CAPACIDADES TEAMINAlES 

Realizar la recepci6n y preparaci6n de los 
materiales que intervienen en la impre
si6n por offset. huecograbado, flexogra
fia 0 serigrafia, asegurando el nivel de 
calidad, en los tiempos y bajo los pro
cedimientos establecidos. 

Realizar la preparacıon de los equipos y 
maquinas que intervienen en la impre
si6n de offset y huecograbado 0 flexo
grafia 0 serigrafia, asegurando el nivel 
de calidad, en los tiempos y bajo los 
procedimientos establecidos. 

Realizar las operaciones para la obtenci6n 
de la forma impresora asegurando el 
nivel de calidad, en los tiempos y bajo 
los procedimientos establecidos. 

CRITERIQS DE EVALUACIQN 

Identificar y comprobar las caracteristicas de los materiales que inter
vienen en el montaje de la forma impresora y en la impresi6n, ase
gurando el nivel de calidad establecido y realizando el correspondiente 
informe de recepci6n. 
Realizar las operaciones necesarias para la preparaci6n de las materias 
primas en el montaje y obtenci6n de la forma impresora teniendo en 
cuenta: 

La dotaci6n de las materias primas para el trabajo (plantillas, planchas, 
liquidos de revelado). 

EI contrql de actividad de los productos quimicos de procesado. 
La limpieza de los {(astralones» y la revisi6n de contactos defectuosos 

({(flou» ). 
Que el emulsionado de la pantalla de serigrafia se realce por un sistema 

convencional 0 por medio de pelicula, obteniendo el nivel de calidad 
establecido con los tiempos especificados. . 

Realizar las operaciones necesarias para la preparaci6n de las materias 
primas de impresi6n: 

Comprobaci6n de la superficie de la forma impresora. 
Preparaci6n de las tintas (Hquidas y grasas) y los aditivos segun los 

colores y soportes a imprimir y las especificaciones indicadas. 
Guillotinado y desbarbado de pliegos, pelado de bobinas, montado en 

el portabobinas y enhebrado, aireado y apilado), obteniendo el nivel 
de calidad establecido en los tiempos especificados. 

Detectar defectos en los materiales y productos intermedios (en el alma
cenado y en la estabilidad dimensional de los soportes, tonalidad de 
tintas de selecci6n y colores especiales, resistencia al frote, brillo, des
lizamiento, posicionamiento de las imagenes en las formas impresoras). 

Realizar las operaciones necesarias para la calibi'aci6n de los equipos 
de {(insolaci6n» y procesado de la forma impresora asegurando el nivel 
de calidad establecido. 
Realizar las operaciones necesarias para la preparaci6n de las maquinas 
de impresi6n: 

Regular sistemas de tensi6n de bobinas. 
Sincronizar la bobina de reserva y su dispositivo de encolado ({(au

topaster» ). 
Regular los pupitres 0 consolas para el control de la maquina, obte-

niendo el nivel de calidad establecido en los tiempos especificados. 

Realizar las operaciones de mantenimiento de primer nivel segun pro
cedimientos establecidos. 

Interpretar y comprobar la informaci6n tecnica de proceso. 
A partir de la ficha de trabajo imponer 0 montar un trabajo a cuatro 
colores. 
A partir de la ficha, realizar un montaje a cuatro colores segun el sistema 
correspondiente a la impresi6n por offset y flexografia 0 serigrafia. 
Realizar la grabaci6n de los cilindros de huecograbado por el sistema 

• convencional 0 electr6nico, consiguiendo la calidad requerida en el 
caso de impresi6n por huecograbado. 
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CAPACIDADES TERMıNALES 

Realizar las operaciones de la tirada en 
maquinas de cuatro 0 mas cuerpos, 
asegurando el nivel de calidad, en los 
tiempos y bajo los procedimientos 
establecidos. 

Aplicar las normas y procedimientos sobre 
seguridad, higiene y medio ambiente 
siguiendo los procedimientos estable
cidos. , 

Comportarse de forma responsable en el 
centro de trabajo, e integrarse en el sis
tema de relaciones tecnico-sociales de 
la empresa. 

Duraci6n 245 horas. 
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CRITERIOS DE EVALUACIQN 

Obtener la plancha de offset positivao negativa consiguiendo la calidad 
requerida en el caso de impresi6n en offset. 
Obtener el fotopoHmero para la impresi6n en flexografia COn la calidad 
requerida en el caso de impresi6n por flexografia. 
Realizar la pantalla para la impresi6n en serigrafia consiguiendo la cali
dad requerida y los tiempos en el caso de impresi6n por serigrafia. 

Interpretar correctamente la informaci6n tecnica de proceso obteniendo 
Icıs datos precisos para realizar la tirada. 

Planchas para imprimir. 
Numero de pliegos. 
Forma de realizar la impresi6n: anverso 0 cara, reverso 0 retiraci6n, 

«cara-retira», volteo de pinzas. 
Colores especiales, a la muestra, numero de "Pantone». 
Tipo de papel. para interior y cubierta. Formato, gramaje. Porcentaje 

de perdido de la obra. 

Operar los equipos de producci6n con seguridad y siguiendo las ins
trucciones recibidas. 
Realizar operaciones de conducci6n de la tirada COn maquinas de, al 
menos, cuatro colores y de barnizado. 
Verificar la calidad crurante la tirada, y al finalizarla, identificando los 
posibles defectos y sus causas. 
Realizar operaciones de mantenimiento durante grandes producciones: 

Limpieza peri6dica de cauchos. 
Eliminaci6n de partfculas de papel en la forma impresora, en el sistema 

de entintado y mojado. 

Cumplimentar la informaci6n tecnica relativa al producto, productividad, 
consumos e incidencias. 

Identificar los riesgos asociados a las instalaciones y equipos de pro
ducci6n de la empresa. 
Aplicar las normas de seguridad y medioambientales implicadas en 
la prod ucci6n. • 
Identificar y usar .Ias prendas, accesorios y equipos de protecci6n indi
vidual necesarios para cada operaci6n. 
Identificar productos utilizados en la producci6n que sea susceptible 
de sustituci6n segun la normativa medioambiental y de seguridad. 

Realizar el relevo obteniendo toda la informaci6n disponible del ante
cesor, transmitiendo la informaci6n relevante derivada de su perma
nencia en el puesto de trabajo. 
Responsabilizarse del trabajo que desarrolla, comunicandose eficazmen
te con la persona adecuada en cada momento. 
Analizar las repercusiones de su actividad en el sistema productivo 
y del centro de trabajo. 
Cumplir las tareas en orden de prioridad, segun las normas y proce
dimientos de la empresa, y en los tiempos establecidos. 
Mantener su ərea de trabajo con el grado apropiado de orden y limpieza. 

3.5 M6dulo profesional de formaci6n y orientaci6n laboraf. 

CAPACIDADES TERMINALES 

Detectar las situaciones de riesgo mas 
habituales en el əmbito laboral que pue
dan afectar a su salud y aplicar las medi
das de protecci6n y prevenci6n corres
pondientes. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Identificar, en situaciones de trabajo tipö, los factores de riesgo 
existentes. 
Describir los daiios a la salud en funci6n de los factores de riesgo 
que los generan. 
Identificar las medidas de protecci6n y prevenci6n en fUf")ci6n de la 
situaci6n de riesgo. 
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CAPACIDADES TERMINAlES 

Aplicar las medidas sanitarias basicas 
inmediatas en ellugar del accidente en 
situaciones simuladas. 

Diferenciar las formas y procedimientos de 
inserci6n en la realidad laboral como 
trabajador por cuenta ajena 0 por cuen
ta propia. 

Orientarse en el mercado de trabajo, iden
tificando sus propias capacidades e 
intereses y el itinerario profesional mas 
id6neo. 

Interpretar el marco legal del trabajo y dis
tinguir los derechos y obligaciones 
que se derivan de las relaciones' 
laborales. 
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CAfTERIQS DE EVALUAGION 

Identificar la prioridad de intervenci6n en el supuesto de varios lesio
nados 0 de multiples lesionados, conforme al criterio de mayor riesgo 
vital intrfnseco de lesiones. 
Identificar la secuencia de medidas que deben ser aplicadas en funci6n 
de las lesiones existentes. 
Realizar la ejecuci6n de las tecnicas sanitarias (RCP, inmovilizaci6n, 
traslado), aplicando los protocolos establecidos. 

Identificar las distintas modalidades de contrataci6n laboral existentes 
en su sector productivo que permite la Iəgislaci6n vigənte. • 
Describir el proceso que hay que seguir y elaborar la documəntaci6n 
necesaria para la obtenci6n de un empleo, pattiendo də una oferta 
de trabajo de acuerdo con su perfil profesional. 
Identificar y cumplimentar correctamente los documentos necəsarios, 
de acuerdo con la legislaci6n vigente para constituirse en trabajador 
por cuenta propia. 

Identificar y evaluar.las capacidades, actitudes y conocimientos propios 
con valor profəsionalizador. 
Definir los intereses individuales y sus motivaciones, evitando, en su 
caso, los condicionamientos por raz6n de sexo 0 de otra fndole. 
Identificar la ofetta formativa y la demanda laboral referida a sus 
intəreses. 

Empləar las fuentes basicas de informaci6n del derecho laboral (Cons
tituci6n, Estatuto de los Trabajadores, Directivas de la Uni6n Europea, 
convenio. colectivo), distinguiəndo los derechos y las obligaciones que 
le incumben. . 
Interpretar los diversos conceptos que intervienen ən una {(liquidaci6n 
de haberes». 
En un supuesto de negociaci6n colectiva tipo: 

Describir el proceso de negociaci6n. 
Identificar las variables (salariales, seguridad ə higiene, productividad, 

tecnol6gicas), objeto də negociaci6n. 
Describir las posibles consecuencias y medidas, resultado de la 

negociaci6n. 

Identificar las prestaciones y obligaciones rəlativas a la Seguridad Social. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 30 horas) 

a) Salud laboral: 

Derecho laboral: nacional y comunitario. 
Seguridad Social yotras prestaciones. 
Negociaoi6n colectiva. 

Condiciones de trabajo y seguridad. c) Orientaci6n e inserci6n sociolaboral: 
Factores de riesgo:. medidas de prevenci6n y protec

ci6n. 
EI proceso de busqueda de əmpleo. 
Iniciativas para el trabajo por cuənta propia. 

Primeros auxilios. 

b) Legislaci6n y relaciones laborales: 

Analisis y evaluaci6n del propio potencial profesional 
y de los intereses personales. 

Itinerariosiormativosjj:ırofesionalizadores. 

4. Profesorado 

4.1 Especialidades del profesorado con atribuci6n docente en los m6dulos profesionales del ciclo formativo de 
impresi6n en attes grƏficas. 

1. 

2. 

3. 
4. 

5. 

MODULO PAOFESIONAL ESPEC1AlIDAD DEL PRQFESOAADO CUERPO 

Montaje y obtenci6n de la forma Producci6n en artes grƏficas. Profesor tecnico de FP. 
impresora. 
Materias primas en attes grƏficas. 

Procesos de impresi6n en ·offset. 
Procesos de impresi6n en tintas 
Hquidas. 
Procesos de artes grƏficas. 

Procesos y productos en artes 
ficas. 

Producci6n en artes grƏficas. 
Producci6n en artes grƏficas. 

gra- Profesor de Ensenanza Secundaria. 

Profesor tecnico de FP. 
Profesor tecnico de FP. 

Procesos y productos en attes gra- Profesor de Ensenanza Secundaria. 
ficas. 
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MODUlO PROfE:.SIONAL ESPECIAUOAD DEL PROFESORADO CUERPQ 

6. 

7. 

Seguridad en las industrias de 
Artes GrƏficas. 

Procesos y productos en Artes Gra- Profesor de Ensenanza Secundaria. 
ficas. 

Formaci6n Y orientaci6n laboral. Formaci6n y orientaci6n laboral. Profesor de Ensenanza Secundaria. __________________________ L-______________________ _ 

4.2 Equivalencias de titulaciones a efectos de docen
cia. 

4.2.1. Para la impartici6n de 105 m6dulos profesionales 
correspondientes a la especialidad de: 

Procesos y productos en arteS grƏfic_as. 

Se establece la equivalencia, a efectos de docencia, 
deVlos tftulo/s de: . 

Ingeniero Tecnico en Diseno Industrial. 
Ingeniero Tecnico en Industria Papelera. 

con 105 de Doctor, Ingeniero, Arquitecto 0 Licenciado. 

4.2.2. Para la impartici6n de 105 m6dulos profesionales 
correspondientes a la especialidad de: 

Formaci6n y Orientaci6n Laboral. 

Se establece la equivalencia, a efectos de docencia, 
deVlos titulo/s de: 

Diplomado en Ciencias Empresı'lriales. 
Diplomado en Relaciones Laborales. 
Diplomado en Trabajo Social. 
Diplomado en Educaci6n Social. 

con 105 de Doctor, Ingeniero, Arquitecto 0 Licenciado. 

4.2.3. Para la impartici6n de 105 m6dulosprofesionales 
correspondientes a la especialidad de: 

Producci6n en artes grMicas. 

Se establece la equivalencia a efectos de docencia 
de tftulo de: 

Tecnico superior en Producci6n en Industrias de Artes 
GrMicas. 

Con 105 de Arquitecto tecnico, Ingeniero tecnico 0 
Diplomado. 

5. Requisitos minimos de espacios e instalaciones 
para impartir estas ensenanzas 

De conformidad con el artfculo 34 del Real Decre
to 1004/1991, de 14 de junio, el ciclo formativo de 
formaci6n profesional de grado medio: impresi6n en 
artes grMicas, requiere, para la impartici6n de las ense
nanzas definidas en el presente Real Decreto, 105 siguien
tes espacios mfnimos que incluyen 105 establecidos en 
el artfculo 32.1, aL del citado Real Decreto 1004/1991 
de 14 de junio. 

Espacio formativo 

Laboratorio de materiales ........ . 
Taller de offset ..................... . 
Taller de tintas Ifquidas ........... . 
Taller de montaJe y obtenci6n de 

la forma impresora ............. . 
Aula polivalente ................... . 

Superiicıe 

m' 

60 
200 
150 

150 
60 

Grado 
de utiliıaci6n 

Porcentaje 

15 
35, 
20 

15 
15 ____ ~ ____ ı _____ _ 

EI «grado de utilizaci6n» expresa en porcentaje la ocu
paci6n en horas del espacio prevista para la impartici6n 
de las ensenanzas mfnimas, por un grupo de alumnos, 
respecto de la duraci6n total dı,! estas ensenanzas y por 
tanto, tiene sentido orientativo para el que definan las 
administraciones educativas al establecer el currfculo. 

En el margen permitido por el «grado de utilizaci6n», 
105 espacios formativos establecidos pueden serocu
pados por otros grupos de alumnos que cursen el mismo 

. u otros ciclos formativos, u otras etapas educativas. 
En todo caso, las actividades de aprendizaje asociadas 

a los espacios formativos (con la ocupaci6n expresada 
por el grado de utilizaci6nL podran realizarse en super
ficies utilizadas tambien para otras actividades forma
tivas afines. 

No debe interpretarse que losdiversos espacios for
mativos identificados deban diferenciarse necesariamen
te mediante cerramientos. 

6. Acceso al bachillerato, convalidaciones 
.y correspondencias' 

6.1 Modalidades del bachillerato a las que da acceso. 

Tecnologfa. 

6.2 M6dulos profesionales que pueden ser objeto de 
convalidaci6n con la formaci6n profesional ocu
pacional. 

Montaje y obtenci6n de la forma impresora 
Procesos de impresi6n en offset 
Procesos de impresi6n en tintas Ifquidas 

6.3 M6dulos profesionales que pueden ser objeto de 
correspondencia con la prac.~ica laboral. 

Montaje y obtenci6n de la forma impresora. 
Procesos de impresi6n en offset. 
Procesos de impresi6n en tintas Ifquidas. 
Formaci6n en centro de trabajo. 
Formaci6n y orientaci6n laboral. 

MINISTERIO 
PARA LAS ADMINISTRACIONES 

PUBLlCAS 
4038 REAL DECRETO 57/1995, de 24 de enero, 

sobre traspaso de funciones y servicios de 
la Administraci6n del Estado a la Comunidad 
Aut6noma de Extremadura en materia de 
espectacul6s. 

La Constituci6n Espanola reserva al Estado, en su 
artfculo 149.1.29.a , la competencia exclusiva en materia 
de seguridad publica, sin perjuicio de la posibilidad de 
creaci6n de policfas por las Comunidades Aut6nomas 

• 


