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4.2.2 Para la impartici6n de los 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 Empresariales, 

Diplomado en Relaciones Laborales. 

Diplomado en Trabajo Social. 

Diplomado en Educaci6n Social. 

Con los tle Doctor, Ingeniero, Arquitecto 0 Licenciado. 

4.2.3 Para la impartici6n de los m6dulos profesionales 
correspondientes a la especialidad de: 

Producci6n en Artes Gr8ficas. 

se establece la equivalencia a efectos de docencia 
del Titulo de: 

- Tecnico superior en Producci6n en Industrias de 
Artes Gr8ficas 

con los de Arquitecto Tecnico, Ingenıero Tecnico 0 
Diplomado. 

5. Requisitos mınımos de espacios e instalaciones 
para impartir estas ensefianzas 

De conformidad con el articulo 39 del Real Decreto 
1004/1991, de 14 de junio, el ciclo formativo de for­
maci6n profesional de grado superior: disefio y produc­
ci6n editorial, requiere, para la impartici6n de las ense­
fianzas definidas en el presente Real Decreto, los siguien­
tes espacios minimos que incluyen los establecidos en 
el articulo 32.1.a del citado Real Decreto 1004/1991, 
de 14 de junio. 

Espacıo formativo 

Taller de preimpresi6n ............ . 
Laboratorio de materiales ........ . 
Aula tecnica de disefio gr8fico ... . 
Aula polivalente ................... .. 

Superlicıe 

m' 

200 
60 

120 
60 

• - Grado 

de utilizaci6n 

Porcentaje 

25 
15 
20 
40 

EI «grado de utilizaci6n» expresa en tanto por c.iento 
la ocupaci6n en horas del espacio prevista para la impar­
tici6n de las ensefianzas minimas, por un grupo de alum­
nos, respecto de la duraci6n total de estas ensefianzas 
y por tanto, tiene sentido orientativo para el que definan 
las administraciones educativas al establecer el curriculo. 

En el margen permitido por el «grado de utilizaci6n», 
los espacios formativos establecidos pueden ser ocu­
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 utilizaci6n) podran realizarse en super­
ficies utilizadas tambien para otras actividades forma­
tivas afines. 

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

6. Convalidaciones, correspondencias y acceso a 
estudios universitarios 

6.1 M6dulos profesionales que pueden ser objeto de 
convalidaci6n con la formaci6n profesional ocupa­
cional. 

Disefio GrƏfico. 
Procesos de Preimpresi6n. 

6.2 M6dulos profesionales que pueden ser objeto de 
correspondencia con la practica laboral. 

Diseno GrƏfico. 
Producci6n Editorial. 
Procesos de Preimpresi6n. 
Formaci6n en Centro de Trabajo. 
Formaci6nv Orientaci6n Laboral. 

6.3 Acceso a estudios universitarios. 

Ingenieria Tecnica en Disefio Industrial. 
Ingenieria Tecnica en Industria Papelera. 
Ingenieria Tecnica en Organizaci6n Industrial. 
Ingenieria Tecnica en Informatica de Sistemas. 

3940 REAL DECRETO 2423/1994, de 16 de 
diciembre, por el que se establece el titulo 
de Tecnico superior en producci6n en indus­
trias de Artes GrƏficas V las correspondientes 
ensenanzas mfnimas. 

EI artfculo 35 de la Ley Organica 111990. de 3 de 
octubre, de Ordenaci6n General del Sistema Educativo, 
dispone que el Gobierno, previa consulta a las Comu­
nidades Aut6nomas, establecera los tftulos correspon­
dientes a los estudios de formaci6n profesional, asf como 
las ensefianzas mfnimas de cada uno de ellos. 

Una vez que por Real Decreto 676/1993, de 7 de 
mayo, se han fijado las directrices generales para el esta­
blecimiento de los tftulos de formaci6n profesional y sus 
correspondientes ensefianzas mfnimas, procede que el 
Gobierno, asimismo previa consulta a las Comunidades 
Aut6nomas, seglln preven las normas antes citadas, esta­
blezca cada uno de los titulos de formaci6n profesional. 
fije sus respectivas ensenanzas mfnimas y determine los 
diversos aspectos de la ordenaci6n academica relativos 
a las ensefianzas profesionales que, sin perjuicio de las 
competencias atribuidas a las administraciones ed uca­
tivas competentes en el establecimiento del currfculo 
de estas ensefianzas, garanticen una formaci6n basica 
comlln a todos los alumnos. 

A estos efectos habran de determinarse en cada caso 
la duraci6n yel nivel del ciclo formativo correspondiente; 
las convalidaciones de estas ensenanzas; los accesos 
a otros estudios y los requisitos mfnimos de 105 centros 
que las impartan. 

Tambien habran de determinarse las especialidades 
del profesorado que debera impartir dichas ensenanzas 
y, de acuerdo con las Comunidades Aut6nomas, las equi­
valencias de titulaciones a efectos de docencia seglln 
10 previsto en la disposici6n adicional undecima de la 
Ley Organica, de 3 de octubre de 1990, de Ordenaci6n 
General del Sistema Educativo. Normas posteriores debe­
ran, en su caso; completar la atribuci6n docente de las 
especialidades del profesorado definidas en el presente 
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Real Decreto con los m6dulos profesionales que pro­
cedan pertenecientes a otros ciCıos formativos. 

Por otro lado, y en cumplimiento del articulo 7 del 
citado Real Decreto 676/1993, de 7 de mayo, se incluye 
en el presente Real Decreto, en tərminos de perfil pro­
fesional, la expresi6n de la competencia profesional 
caracteristica del titulo. 

EI presente Real Decreto establece y regula en 105 
aspectos y elementos basicos antes indicados el titulo 
de formaci6n profesional de Təcnico superior en pro­
ducci6n en industrias de Artes GrƏficas. 

En su virtud, a propuesta del Ministro de Educaci6n 
y Ciencia, consultadas las Comunidades Aut6nomas y, 
en su caso, de acuerdo con əstas, con 105 informes del 
Consejo General de Formaci6n Profesional y del Consejo 
Escolar del Estado, y previa deliberaci6n del Consejo 
de Ministros en su reuni6n del dia 16 de diciembre 
de 1994, 

DISPONGO: 

Articulo 1. 

Se establece el titulo de fomiaci6n profesional de 
Təcnico superior en producci6n en industrias de Artes 
GrƏficas, que tendra caracter oficial y validez en todo 
el territorio nacional, y se aprueban las correspondientes 
ensenanzas minimas que se contienen en' el anexo al 
presente Real Decreto. 

Articulo 2. 

1. La duraci6n y el nivel del ciclo formativo son 105 
que se establecen en el apartado 1 del anexo. 

2. Para acceder a 105 estudios profesionales regu­
lados en este Real Decreto 105 alumnos habran debido 
cursar las materias y/o contenidos de bachillerato que 
se indican en el apartado 3.6 del anexo. 

3. Las especialidades exigidas al profesorado que 
imparta docencia en 105 m6dulos que componen este 
titulo, asi como 105 requisitos minimos que habran de 
reunir 105 centros educativos son 105 que se expresan, 
respectivamente, en 105 apartados 4.1 y 5 del anexo. 

4. En relaci6n con 10 establecido en la disposici6n 
adicional undəcima de la Ley Organica 1/1990, de 3 
de octubre, se declaran equivalentes a efectos de docen­
cia las titulaciones que se expresan en el apartado 4.2. 
del anexo. 

5. Los m6dulos susceptibles de convalidaci6n por 
estudios de formaci6n profesional ocupacional 0 corres­
pondencia con la practica laboral son 105 que se espe­
cifican, respectivamente, en 105 apartados 6.1. y 6.2. 
del anexo. 

Sin perjuicio de 10 anterior, a propuesta de los Minis­
terios de Educaci6n y Ciencia y de Trabajo y Seguridad 
Social, podriın incluirse, en su caso, otros m6dulos sus­
ceptibles de convalidaci6n y correspondencia con la for­
maci6n profesional ocupacional y la practiqı laboral. . 

6. Los estudios universitarios a 105 que da acceso 
el presente titulo, son 105 indicados en el apartado 6.3. 
del anexo. 

Disposici6n <ıdicional unica. 

De conformidad con 10 establecido en el Real Decre­
to 676/1993, de 7 de mayo, por el que se establecen 
directrices generales sobre 105 titulos y las correspon­
dientes ensenanzas minimas de Formaci6n Profesional, 
105 elementos que se enuncian bajo el epigrafe «Refe­
rencia del sistema productivo» en el numero 2 del anexo 
del presente Real Decretono 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 iımbito del ejercicio profesional vinculado 
por la legislaci6n vigente a las profesiones tituladas. 

• 
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.a de la Constituci6n, asi como 
en la disposici6n adicional primera, apartado 2 de la 
Ley Organica 8/1985, de 3 de julio, del Derecho a .Ia 
Educaci6n; y en virtud de la habilitaci6n 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 educativas com­
petentes dictar cuantas disposiciones sean precisas, en 
el ambito de sus competencias, para la ejecuci6n y 
desarrollo de 10 dispuesto en el presente Real Decreto. 

Disposici6n final tercera. 

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

Dado en Madrid a 16 de diciembre de 1994. 

Ei Ministra de Educaci6n y Ciencia, 

GUSTAVO SUAREZ PERTiERRA 

ANEXO 

INDICE 

1 .. Identificaci6n del titulo. 

1.1 Denominaci6n. 
1.2 Nivel. 

JUAN CARLOS R. 

1.3 Duraci6n del ciclo formativo. 

2. Referencia del sistema productivo. 

2.1 Perfil profesional: 

2.1.1 Competencia general. 
2.1.2 Capacidades profesi6nales. 
2.1.3 Unidades de competencia. 
2.1.4 Realizaciones y domiriios profesiona­

les. 

2.2 Evoluci6n de la competencia profesional: 

2.2.1 Cambios en 105 factores tecnol6gicos, 
organizativos y econ6micos. 

2.2.2 Cambios en las actividades profesiona­
les. 

2.2.3 Cambios im la formaci6n. 

2.3 Posici6n en el proceso productivo: 

2.3.1 Entorno profesional y de trabajo. 
2.3.2 Entorno. fı.lncional y tecnol6gico. 

3. Ensenanzas minimas. 

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

de competencia: 

Organizaci6n de la producci6n en las industrias 
de Artes GrƏficas: 
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Procesos de preimpresi6n. 
Procesos de impresi6n. 
Procesos de posimpresi6n. 
Gesti6n de calidad en las industrias de Artes 
GrƏficas. 

3.3 M6dulos profesionales transversales: 

Materiales de producci6n en Artes GrƏficas. 
Planes de seguridad en industrias de Artes 

GrMicas. 
Relaciones en el entorno detrabajo. 

3.4 M6dulo profesional de formaci6n en centro de 
trabajo. 

3.5 M6dulo profesional de formaci6n Y orientaci6n 
laboral. 

3.6 Materias del bachillerato que se han debido 
cursar para acceder al ciclo formativo COrres­
pondiente a este titulo. 

4. Profesorado. 

4.1 Especialidades del profesorado con atribuci6n 
docente en los m6dulos profesionales del ciclo 
formativo. 

4.2 Equivalencias de titulaciones a efectos de 
docencia. 

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

6. Convalidaciones, correspondencias y acceso a estu­
dios universitarios: 

6.1 M6dulos profesionales que pueden ser objeto 
de convalidaci6n con la formaci6n profesional 
ocupacional. 

6.2 M6dulos profesionales que pueden ser objeto 
de correspondencia con la practica laboral. 

6.3 Acceso a estudios universitarios. 

1 . Identificaci6n 

1.1 Denominaci6n: Producci6n e industrias de artes 
grMicas. 

1.2 Nivel: formaci6n profesional de grado superior. 
1.3 Duraci6n del ciclo formativo: dos mil horas (a efec­

tos de equivalencia 'estas horas se consideraran 
como si se organizaran en cinco trimestres de for­
maci6n en centro educativo como maximo mas 
la formaci6n en centro de trabajo correspondiente). 

2. Referencia del sistema productivo 

2.1 Perfil profesional. 

2.1.1 Competencia general. 

Los requerimientos generales de cualificaci6n profe­
sional del sistema productivo para este tecnico son: 

Definir, organizar, programar, supervisar y controlar 
la producci6n de industrias grMicas, a fin de conseguir 
la producci6h con la calidad, productividad y coste esta­
blecidos. 

Este tecnico actuara, en todo caso, bajo la supervisi6n 
general de Arquitectos, Ingenieros 0 Licenciados Y/o 
Arquitectos Tecnicos, Ingenieros Tecnicos 0 Diplomados. 

2.1.2 Capacidades profesionales: 

Interpretar 105 planes de producci6n e informaci6n 
tecnica y concretarlos en instrucciones escritas (sobre 
metodos, calidad u otros conceptos), para poner a punto, 
producir y controlar 105 procesos grMicos. 

Organizar, planificar y programar la producci6n en 
Industrias GrMicas, definiendo operaciones de preimpre­
si6n, impresi6n, encuadernaci6n y manipulados de papel 
y cart6n, y concretando equipos, medios y materiales 
para su lanzamiento. 

- Supervisar los trabajos de mantenimiento preven­
tivo y correctivo, a fin de asegurar las condiciones de 
funcionamiento correcto de 105 medios de producci6n. 

- Supervisar la fabricaci6n en industrias grMicas, a 
fin de obtener la producci6n con la calidad, productividad 
y plazos establecidos, resolviendo anomalfas y contin­
gencias. 

- Organizar y dirigir el trabajo de otros tecnicos de 
nivel inferior. 

- Poseer una visi6n global e integrada del proceso 
productivo relativa a los diferentes aspectos tecnicos, 
organizativos, econ6micos y humanos relacionados con 
aquel. 

- Adaptarse a nuevas situaciones .labOr;ıles gene- . 
radas como consecuencia de los cambios producidos 
en las tecnicas, organizaci6n laboral y aspectos econ6-
micos relacionados con su profesi6n. 

- Mantener relaciones fluidas con los miembros del 
grupo funcional en el que esta integrado, responsabi­
lizandose de la consecuci6n de los objetivos asignados 
al grupo, respetando el trabajo de los demas, organi­
zando' y dirigiendo tareas colectivas y cooperando en 
la superaci6n de dificultades que se presenten con una 
actitud tolerante hacia las ideas. de los compaiieros y 
subordinados. 

- Comunicarse en tiempo y forma adecuadas con 
los departamentos con los que mantiene urıa relaci6n 
funcional: mantenimiento, calidad, diseiio y comercial. 

- Dar instrucciones a los trabajadores a su cargo 
respecto a la calidad, tratamiento medioambiental, segu­
ridad y salud laboral. 

Requerimientos de autonomia en las situaciones de tra­
bajo: 

A este tecnico, en el marco de las funciones y obje­
tivos asignados por tecnicos de nivel superior al suyo, 
se le requeriran ən 105 campos ocupaciones concernidos, 
por 10 general. las capacidades de autonomia en: 

Interpretaci6n de la informaci6n tecnica del producto 
y de 105 procesos de fabricaci6n. 

Elaboraci6n de 6rdenes y fichas de trabajo, asi como 
en la distribuci6n del trabajo. 

Gesti6n y elaboraci6n de informaci6n de corıtrol de 
la producci6n. 

Determinaci6n de las condiciones de trabajo y para­
metros de operaci6n. 

Resoluci6n de anomalias y contingencias. 
Optimizaci6n y control de recursos humanos y ren­

dimiento del trabajo. 
Informaci6n y formaci6n de innovaciones tecnol6gi­

cas 0 de producci6n. 
Cumplimiento de las medidas relativas a normativas 

medioambientales y de seguridad personal y supervisi6n 
de las condiciones de trabajo. 

Este tecnico de producci6n actuara previsiblemente 
en funci6n de lainformaci6n relativa al producto que 
se va a fabricar y al proceso necesario para lIevar a 
cabo la producci6n. Esta informaci6n puede ser reflejada 
de manera diversa: en unos ca sos elabora dicha infor­
maci6n a partir de especificaciones del producto sumi­
nistradas por el Cıiente (planos, maquetas, modelos u 
originales), y en otros casos utilizara info.maci6n muy 
definida para ser manejada enla secci6n 0 taller corres­
pondiente. 
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EI t,knico en producci6n de industrias grƏficas cola­
barara con tecnicos en el desarrollo del producto, con 
proveedores, subcontratantes y clientes. 

2. Gestionar y supervisar la producci6r:ı en los pro­
cesos de preimpresi6n. 

3. Gestionar y supervisar la producci6n en los pro­
cesos de impresi6n. 

2.1.3 Unidades de competencia: 4. Gestionar y supervisar la producci6n en los pro­
cesos de encuadernaci6n y manipulados. 

1. Organizar la producci6nen las industrias de Artes 
Graficas. 

5. Garantizar la calidad de productos en el proceso 
grƏfico. 

2.1.4 Realizaciones y dominios profesionales. 

Unidad de competencia 1: organizar la producci6n en las industrias de Artes GrƏficas 

REALlZACIQNES 

1.1 Recepcionar, analizar y evaluar tecnica­
mente encargos y proyectos para la fabri­
caci6n de productos grƏficos. 

1.2 Definir las caracterfsticas de los procesos, 
procedimientos y materias primas para 
realizar la producci6n. 

CRITERIOS DE REAUZACION 

Se consigue toda la informaci6n necesarıa para la comprensi6n 
del producto que se va a realizar: 

Clase de producto: peri6dico, libro, revista, folleto, «display», eti­
quetas, sobres, libretas, complejos, bolsas, formularios. 

Originales y posibles datos aportados por el cliente: 

Tipo de soporte de impresi6n. 
Nı.imero de tintas (colares). 
Nı.imero de ejemplares (tirada). 
Plazos y precio estimado. 
Caracterfsticas especfficas sobre tipografia, tratamiento de las ima­

genes, etc. 

La evaluaci6n del producto grƏfico se realiza observando las carac­
terfsticas tecnicas siguientes: 

Formato de paginas: margenes, nı.imero de columnas, cabeceras, 
paginaci6n. 

Caracterısticas tipogrƏficas: cuerpo, fuentes, interlineados, san­
grlas. 

Lineatura y tipo de procedimiento de colar: colores planos, cua-
tricromıas, selecciones de mas de cuatro colores. 

Uso de tramados de frecuencia modulada 0 HIFI. 
Nı.imero de paginas y nı.imero de ejemplares. 
Nı.imero de tintas. 
Tipo de papel, cart6n y/u otros soportes. 
Tipo de encuadernaci6n y manipulado. 

EI analisis de las especificaciones del producto permite identificar 
los procesos, procedimientos y recursos necesarios para la 
fabricaci6n. 

Se planifican las fases correspondientes en la elaboraci6n del pro­
ducto, segı.in su naturaleza fijando los plazos, a partir de los tiem­
pos parciales de ca~a una. . 

Se selecciona el procedimiento que se va a seguir y se preparan 
las 6rdenes de trabajo, de modo que queden contemplados equi­
pos, personal y materiales que han de intervenir en la producci6n. 

Se especifican las calidades de .ios materiales necesarios en fun­
ci6n del encargo, ajustandose a la calidad y precios demandados 
par el cliente. 

Se' establecen las operaciones de aprovisionamiento y alma­
cenamiento. 

La definici6n de los .procesos de preimpresi6n contempla: 

EI grado de tratamiento con que el cliente aporta el texto (picado, 
formateado ). 
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REALlZACIONES 

1.3 Elaborar presupuestos eeon6mieos que 
sirvan para determinar actuaciones a corto 
y medio plazo en la produeci6n de indus­
tria grƏfica. 

1.4 Establecer un metodo de control de la pro­
ducci6n a fin de evaluar los costes pre-
supuestados. . 

1.5 Establecer controles de conıprobaei6n de 
caracterfsticas y procesos que permitan la 
toma de medidas correctoras. 

CRITERIQS DE REAlIZACION 

EI sistema de tratamiento de las imagenes: eonvencional (eƏmaras, 
prens.as de eontaeto) 0 informatieo. 

EI proceso de montaje: eonvencional 0 eleetr6nico. 

Se establece el sistema de impresi6n mas adecuado para cada 
trabajo (offset, huecograbado, flexograffa y serigraffa), ajustandose 
a las earacterfsticas del producto presupuestado y concertado, 
teniendo en cuenta las indieaciones del cliente y la posible apor­
taei6n de materias primas por parte del mismo. 

La definici6n'de los procesos de postimpresi6n tiene en cuenta: 

Tipo de encuadernaei6n: de libros, de revistas. 
Tipo de manipulado de papel: etiquetas, bolsas, paıiuelos, Iibretas, 

sobres. 
Tipo de manipulado de cart6n: cajas, estuches, «displays», mues-

trarios. ' 
Tipos de manipulado de otros materiales: metales, plastieos, bol­

sas, envases. 

En el calculo del presupuesto de un eneargo se tienen en euenta 
las calidades, preeios y plazos de entrega acordados con el c1iente. 

Se determinan las cantidades de material necesario entodas y 
cada ",na de las fases del proceso, valorando eostes y tiempos 
en el presupuesto. 

La elecci6n de los proeedimientos de ealculo y la .valoraei6n de 
operaciones permite la toma de decisiones sobre los trabajos 
eneargados. 

Se identifiean las variables que deben ser tenidas en cuenta en 
la confeeci6n de presupuestos de funcionamiento de su area de 
responsabilidad: tipos y cantidades de materiales, nuevos progra­
mas, contrataci6n de personaj, datos de perfodos anteriores. 

En la elaboraci6n y control de los presupuestos se siguen los 
metodos y normas establecidos en la empresa. 

Se disefia un metodo de recogida de informaci6n fiable que con­
templa tanto los partes de trabajo como los factores de coste 
de maquina segun la operaci6n, y que facilita la toma de 
deeisiones. 

La aplicaci6n del metodo de control permite conocer el ajuste 
de los costes reales con los presupuestados, haeiendo posible 
la toma de medidas correctoras. 

EI analisis estadfstico de la informaci6n, derivada del metodo de 
control, facilita la propuesta de acciones que permitan el aumento 
de la rentabilidad y la correcci6n de las posibles desviaciones. 

Se determinan las pruebas y ensayos de: eomposici6n, reproduc­
ci6n, aspectos de plegado, tiras de control de impresi6n, soporte 
de pruebas, los materiales y de la eneuadernaci6n, para comprobar 
su adecuaci6n al manual de calidad de la empresa. 

Se evalua y determina el valor estadfstico de los errores para 
reetifiear los procesos inadecuados. 

Se controla la calidad del producto final segun las especificaciones 
del eneargo (valoraci6n subjetiva). 
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REAUZACJONES CR1TERIOS DE REALlZACION 

1.6 Establecer el programa de producci6n y 
de flujo de originales. materiales y produc­
tos intermedtos y efectuar su seguimiento 
en fotomecanica. impresi6n. encuaderna­
ci6n y manipulados a fin de cumplir 105 
plazos. 

Se definen 105 momentos de comienzo y de terminaci6n de cada 
fase. 
Se definen 105 m'omentos en que deben estar dispuestos 105 mate­
riales y aprobadas las pruebas de las distintas fases. 

La revisi6n del parte diario de trabajo 0 del sistema de contr.ol 
informatico permite tanto la actualizaci6n del «planning» (para 
una mayor exactitud en 105 plazos). como la adecuaci6n entre 
el costo de la obra y 10 presupuestado. 
EI seguimiento de la entrega de originales y fases de realizaci6n 
se efectua segun 105 controles establecidos. tomando medıdas 
para corregir la desviaciones en calidad y precio que se puedan 
pr.oducir en 105 procesos de producci6n. 
Se informa del estado de las maquinas y de 105 trabajos. corri­
giendo pruebas con la introducci6n de lIamadas de atenci6n. 
Se archiva y controla la documentacı6n en el seguımıento del 
proceso: partes de producci6n. pruebas. hojas de incidencias. 
Se comprueba que se han cumplido las previsiones. . 

1.7 Establecer procedimientos para mantener 
la informaci6n tecnica y de productos con 
la disponibilidad. integridad y seguridad 

Se establece un sistema que facilite el acceso a la informacı6n 
almacenada de la manera mas rapida y eficaz. y asegurando su 
integridad. 
Se archiva la informaci6n aplicando una base de datos en funci6n 
de su utilizaci6n. 

requeridas. . 

Se actualiza la informaci6n de la base documental de forma peri6-
dica. complementando 0 modificando anteriores registrçıs. 
Se toman las medidas neces;ırias para asegurar la conservaci6n 
de 105 ficheros almacenados. . 

DOMINIO PROFESIONAL 

a) Medios. de producci6n o.tratamiehto de la infor­
maci6n: equipos de medida: higr6metfo. pH-metro. Vis­
cosrmetro. Calibres. Balanza. Cuentah.ilos. Densit6metro. 
Programas de control de calidad. Equipos informaticos. 
Camaras. Escaneres (planos 0 de tambor). Impresoras 
laser 0 de color. Software: tratamierrto de textos. ima­
genes 0 maquetaci6n. Filmadoras. Insoladoras y proce­
sadoras. Maquinas de impresi6n: offset. HuecograJ;ıədo. 
Flexograffa. Serigrafra. Equipos de encuadernaci6n y 
manipulados de papel: guillotinas con y sin vibradoras. 
trilateral. cizallas. Plegadoras. embuchadoras. Equipos de 
pegado y perforado. Flejadoras. hendedoras y alzadoras. 
Maquina cubridora. maquina de hacer tapas. Maquina 
de dorar. Maquinas de pegar y guərdas. Uneas de encua­
dernaci6n. de redondear. de cabezada.ı; y entapadora. 
Cosedoras de alambre 0 hilo. Prensa hidraulica de sentər 
costuras. Maquina retractiladora. Equipos de confecci6n 
de contracolados. laminados y extrusionados. Maquina 
bobinadora y rebobinadora. Maquina cortadora 0 res­
madora de hojas. Maquina de contracolado de hojas. 
Maquina rotativa de extrusionado. Maquina gofradora. 
Maquinas parafinadoras. er;ıgomadoras. Barnizadorəs y 
glasofonadoras. Equipos de confecci6n de 'material de 
oficina y envase flexible: Maquinas rayadorəs. Maquinə 
de confeccionar libretas. Maquina de confeccionar 
sobres. Maquina de confeccionar complejos por extru­
si6n 0 contracolado. Maquina de formulatorios 0 colec­
toras. Maquinas de servilletas 0 paiiuelos. 

b) Materiales y productos intermeqios: discos flexi­
bles. 6pticos. removibles y cintas· magneticas. Textos 
compuestos tipograticamente y ajustados en pagina 

sobre papel fotografıco. pelfcula 0 disquete. Imagenes 
reproducidas sobre pelfcula 0 sobre soporte informatico 
(magnetico u 6ptico). Textas e imagenes ensamblados 
sobre pelfcula 0 en un fichero informatico (para salida 
directa a forma impresora). Pruebas sin fotolitos (ıasər. 
termica 0 de inyecci6n de tinta). Pruebas a partir de 
los fotolitos (Agfaproof. MatchPrint. Cromalfn). Peırcula 
para laser (Ha-Ne. Ar e infrarrojos) y «CRT». Pelicula «luz 
dra». Papel fotogrMico. Formas impresoras: planchas. 
cilindros. pantallas y clichı\s. Tintas (grasas y Ifquidas) 
y disolventes. Soportes de impresi6n: pape!. cartulina. 
cart6n y pıastico. Muestras para la aprobaci6n de la pri-

. mera hoja impresa y control durante la tirada. Soportes 
impresos en hojas 0 bobinas de papel. pıastico. aluminio. 
fibras. Hilo. alambre. PVC. colas. cart6n forros. tintas. 
formas impresoras. peHculas de estampar. papel de guar­
das. papel KRAFT. pieles. terciopelos. cartulinas. pega­
mentos. caucho. granza. espesantes. blanqueantes. laca. 
barniz. disolvente. Troqueles. cuchillas. calcos. arandelas. 
espirales. rodillo de silicona. de caucho. cabezales de 
extrusi6n. copa Ford. papir6metro. 

c) Procesos. metodos y procedimientc:ıs: planifica­
ci6n de necesidades. Operaci6n con software de tra­
tamiento de textos. imagenes y maquetaci6n. Operaci6n 
con camara y prensa de contacto. Operaci6n con fil­
madoras. procesadoras e insoladoras. Tecnicas «Com­
puter to Plate». «Computer to Press». Preparaci6n yacon­
dicionamiento de maquina. Proceso de impresi6n offset: 
pliego y bobina. Proceso de impresi6n de huecograbado. 
Proceso de impresi6n flexogratica. Proceso de impresi6n 
serigrafica: manual. automatica y semiautomatico. 
Obtenci6n de la primera hoja impresa y toma de mues­
tras durante la tirada. Proceso de encuadernado con 
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alambre: embuchado. Guillotinado 0 deshojado. Plegado. . e) Informaci6n: naturaleza, tipos y soportes: infor-
Grapado. Proceso de encuadernado de libros: plegado. maci6n aportada por el cliente. Ordenes de fabricaci6n. 
Guillotinado. Embuchado. Cosido. Pegado de tapas. Pro- Pruebas de fotomecanica. Muestras del producto impre-
ceso de manipulado de papel (establecimiento de cir- so. Modelos, ferros. Boceto del trabajo a reproduciL Libro 
cuitos de producci6n). Proceso de manipulado de cart6n de estilo. Catalogo de tipos. Documentaci6n tecnica. 
(establecimiento de circuitos de producci6n). «Pantone» y cartas de color para cuatricromfa. Progra-

d) Principales resultados del trabajo: producto mas informaticos de producci6n. Programas informiıti-
impreso en pliegos 0 bobinas. Partes de mantenimiento. cos de control de calidad. Estandares de calidad. Nor-
Hojas de fabricaci6n, incidencias y datos de calidad. mativa de seguridad. 
Libros, peri6dicos, revistas, fOlletos, ccdisplays», desple- f) Personalyju organizaciones a las que se presta 
gables, sobres, servilletas de papel. Bolsas, complejos el servicio: fotomecanicas, fotocomposiciones, plantas 
en bobinao en hoja. Libretas, formularios, carpetas, de impresi6n. Agencias de publicidad y editoriales. Pro-
archivadores. veedores de materias primas. Clientes directos. 

Unidad de competencia 2: ge5tionar y 5upervi5ar la producci6n en 105 proce505 de preimpre5i6n 

REALlZACIONES 

2.1 Establecer operaciones de los procesos de 
preimpresi6n a partir de la informaci6n tec­
nica recepcionada, asignando recursos 
humanos y materiales y dando las instruc­
ciones necesarias para optimizar el pro~ 
ceso. 

2.2 Supervisar los procesos de preımpresıon 
a fin de alcanzar los niveles de producci6n 
y calidad establecidos. 

CRITERIOS DE REAUZACION 

Se comprueba que la informaci6n tecnica suministrada es sufi­
ciente y su interpretaci6n permite la puesta en practica del 
proceso. 
Se recepcionan los originalşs, materias primas y productos auxi­
liares, comprobandose su adecuaci6n en cantidad y calidad para 
el proceso definido. 
Se definen las operaciones que hay que realizar en las fases de 
preimpresi6n: tratamiento y ensamblado de textos e imagenes, 
filmaci6n, obtenci6n de la forma impresora, fijando especificacio­
nes en cada fase y contemplando la posible intervenci6n del clien­
te, cuando aporte algunas partes del trabajo realizadas. 
La asignaci6n de tareas y tiempos de realizaci6n tiene en cuenta 
los recursos humanos y materiales disponibles y garantiza el cum- . 
plimiento de los plazos acordados. 
Se asignan equipos, programas informaticos y materiales para 
la realizaci6n del trabajo. 

La supervisi6n del·tratamiento de los textos verifica: 

EI marcado de los textos, introduciendo las caracterfsticas tipo­
grMicas (cuerpo, interlineado, familia, alineaci6n de parrafo, 
sangrias) u hojas de estilo. 

La composici6n, compaginaci6n y obtenci6n de pruebas. 
La correcci6n y marcado de las pruebas, 

utilizando los signos adecuados y definiendo las actuaciones pre­
cisas para que los textos queden tratados segun las especifica­
ciones de diseiio 0 las indicaciones del cliente. 

La supervisi6n del tratamiento de las imagenes verifica: 

La elecci6n entre tecnicas fotogriıficas 0 digitales. 
En su caso, la elecci6n de la resoluci6n y el modelo de color 

mas adecuado 
Las modificaciones geometricas: rotaci6n, «cropping», ampliaci6n 
.EI retoque de la imagen: correcci6n tonal y aumento de la 

definici6n, 

definiendo las actuaciones sobre los parametros adecuados del 
tratamiento, para que las itnagenes resulten segun se ha indicado 
en las especificaciones tecnicas. 

La supervisi6n de la obtenci6n de pruebas y la filmaci6n verifica: 

La lineatura, forma de punto y angulo de la trama. 
En su caso, el cctrapping». 
EI tipo de obtenci6n del negro en las cuatricromias: UCR, GCR. 
Las ganancias de estampaci6n. 
EI tipo d" prueba de color: fotoqufmicas, digitales 0 de impresi6n, 

definiendo las actuaciones precisas que garanticen la fidelidad 
de las pruebas que se deben presentar al cliente y la calidad 
del producto finaL. 

Se revısa el trazado y montaje sobre el «astraI6n», si se realiza 
manualmente, 0 sobre pantalla, cuando se hace de modo infor­
miıtico. 
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REAUZACIONES 

• 

2.3 Instruir tıknicamente al grupo de trabajo 
para que su actualizaei6n permita que la 
producci6n se realice con eficacia y de 
acuerdo con la calidad establecida. 

2.4 Establecer planes y definir trabajos de 
mantenimiento preventivo de equipos de 
preimpresi6n, consiguiendo la optimiza­
ei6n de las condiciones de operaci6n y 
del coste del mantenimiento. 

2.5 Dirigir y coordinar al personal de su area 
de responsabilidad para asegurar la buena 
marcha y productividad del proceso de 
preimpresi6n. 

CRITERIOS DE REAl1ZACION 

Se revisa la obtenci6n de la forma impresora (planchas, cilindros, 
fotopolimeros, pantallas) segun el sistema de impresi6n utilizado. 
Las correcciones oportunas permiten optimizar el proceso . 
Se revisan 105 partes de trabajo, informando de las incidencias 
que,han tenido lugar y del cumplimiento de 105 plazos. 
Se coordina el trabajo con el resto de las secciones. 
Se interviene operativamente en el proceso, cuando resulta nece­
sario, por causas imprevistas, ante insuficiencias tecnicas y cuan­
titativas de personas y de materias primas. 

Se obtiene por el procedimiento adecuado (ferias, demostracio­
nes) la informaei6n tecnica que permita la actualizaci6n y puesta 
al dia de sistemas, metodos y materiales. 
EI analisis y la sintesis de la informaei6n tecnica permite la ela­
boraci6n de un informe que facilite su aplicaci6n a la producci6n 
de preimpresi6n. 
La transmisi6n de informaci6n tecnica se efectua disefiando y 
participando en las acciones formativas del personal. 
La instrucci6n prepara al operario en la realizat:i6n de la tarea 
y consigue: 

La correcta ejecuci6n. . 
Mejorar 105 modos de trabajo. 
Evitar riesgos de accidente y enfermedades profesionales. 
Un adecuado aprovechamiento de materiales y tiempos. 
La calidad prevista. 
La motivaci6n de 105 operarios. 

La instrucei6n se efectua de forma continuada y siempre que 
se inicien nuevas tareas, se implanten nuevos metodos y se den 
cambios de puesto de trabajo 0 nuevos ingresos. 
La detecei6n de las necesidades formativas permite conocer quien 
debe ser formado, en que trabajos y en que plazos. 

La definici6n de 105 trabajos y operaeiones de mantenimiento que 
se deben IIevar a cabo en 105 equipos se realiza en funei6n de 
sus caracteristicas, de las indicaeiones del fabricante y del uso 
que se hace de 105 mismos. 
EI plan de mantenimiento determina que trabajos seran realizados 
por 105 operadores como mantenimiento de primer nive!. y cuales 
por 105 tecnicos de mantenimiento. 
La definici6n de 105 trabajos de mantenimiento permite conocer 
las operaeiones necesarias que hay que realizar y por consiguiente 
aporta informaci6n para la programaei6n del mantenimiento 
preventivo. 
EI plan permite determinar que tipo y cantidad de repuestos se 
deben tener disponibles. 
Se establecen la periodicidad de 105 trabajos de mantenimiento, 
su duraci6n y 105 momentos adecuados para realizarlos. 
Se establecen 105 procedimientos de control del mantenimiento 
y 105 soportes documentales correspondientes. 

La asignaci6n de tareas y la fijaei6n de 105 tiempos de realizaci6n 
tienen en cuenta 105 conocimientos, habilidades e inieiativa de 
105 trabajadores. . 
La coordinaci6n de cada uno de 105 trabajadores con ottos asegura 
la secuenciaci6n necesaria para alcanzar 105 niveles de calidad 
y producci6n requeridos. 
Se motiva al personal a su cargo creando un dima de confianza 
adecuado, .para obtener en consecuencia mayor calidad en 105 
resultados del trabajo que se debe r!')alizar. 
Se transmiten dara y oportunamente las instruceiones pertinentes, 
consiguiendo su perfecta comprensi6n. . 
Se delega en el personal dependiente la autoridad necesaria para 
que pueda IIevar a cabo su trabajo, exigiendo las responsabilidades 
inherentes y corrigiendo actitudes incorrectas. 
Se efectua el seguimiento individualizado de la labor del personal 
a su cargo estableciendo criterios de evaluaci6n que permitan 
conocer su eficacia en el trabajo e informar del modo mas con­
veniente a la direcci6n de la empresa. 



5116 Miercoles 15 febrero 1995 .... BOE num. 39 

REALlZACIONES 

2.6 Cumplir y hacer cumplir las normativas en 
seguridad e higiene y medio ambiente. 

DOMINIO PROFESIONAL 

CRıTERIOS DE REALlZACION 

Se propone a la direcci6n de la empresa la contrataci6n de personal 
que pueda contribuir de modo conveniente a la producci6n. 

La supervisi6n del estado de 105 sistemas de protecci6n de i~ 
maquinas e instalaciones y el control de materiales y procesos 
asegura la protecci6n de 105 operarios, de 105 usuarios, ası como 
la del medio ambierıte. 
La supervisi6n asegura el cumplimiento de la normativa vigente 
en materias de seguridad e higiene del trabajo, y de (Tledio 
ambiente. . 
La supervisi6n tiene prevista la toma de medidas oportunas ante 
la aparici6n de una emergencia. 

Papel fotogrƏfico. Planchas offset. pantallas de serigrafia, 
cilindros de huecograbado. 

a) Medios de producci6n 0 tratamiento de la infor­
maci6n: equipo de medida (tip6metro. Calibres. C\len­
tahilos. Densit6metro. Colorlmetro. Tiras de contro!. Cru­
ces de registro). Equipos informaticos (ordenadores, 
redes, unidades de discos removibles y 6pticos. Sistemas 
OPI). Camaras. Escaneres (plano 0 de tambor). Impre­
soras ıaser. termicas 0 de inyecci6n de tinta. Software: 
tratamiento textos, imagenes 0 maquetaci6n. Programas 
de control de calidad. Filmadoras y «rips». Otros: "In­
soladoras». Procesadoras. Mesas luminosas. Pantallas 
para visualizar fotolitos y diapositivas. Libro de estilo y 
catalogo de tipos. "Pantone» y cartas de colores por 
cuatricromla. 

c) Procesos, metodos y procedimientos: operaci6n 
con software de tratamiento de textos, imagenes y. 
maquetaci6n. Operaci6n con filmadoras, procesadoras 
e insoladoras. Tecnicas "Computer to Plate», "Computer 
to Press». Tecnicas de supervisi6n y control de procesos 
(rendimientos, cargas de trabajo, mantenimiento y cum­
plimiento de la normativa de seguridad) 

d) Principales resultados de trabaj.o: planchas para 
impresi6n offset. Cilindros para huecograbado. Cauchos 
o gomas para impresi6n flexogrƏfica. Pantallas para 
impresi6n serigrƏfica. 

Textos e imagenes ensamblados sobre pellcula 0 en 
un fichero informatico (para salida directa a forma impre­
sora). Orden de fabricaci6n y ficha tecnica con datos 
de fabricaci6n, materiales y tiempos. . b) Materiales y productbs intermedios: discos flexi­

bles, 6pticos, removibles y cintas magneticas. Textos 
compuestos tipogrƏficamente y ajustados en pagina 
sobre papel fotogrƏfico, pellcula 0 disquete .. Imagenes 
reproducidas sobre pelıcula 0 sobre soporte informatico 
(magnetico u' 6ptico). Textos e imagenes ensamblados 
sobre pelıcula 0 en un fichero informatico (para salida 
directa a forma impresora). Pruebas sin fotolitos (Iaser, 
termicas 0 de inyecci6n de tinta). PrueIJas a partir de 
105 fotolitos (Agfaproof, MatchPrint. Cromalln). Pape!. 
"Toner». Material para pruebas fotoqulmicas. Papel mili­
metrado para curvas caracteristicas. Pellcula para laser 
(He-Ne, Ar e infrarrojos) y "CRT». Pellcula «luz dla». 

e) Informaci6n: naturaleza, tipos y soportes: infor­
maci6n aportada por el cliente. Fichas tecnicas. Orden 
de fabricaci6n. Partes de trabajo. Hojas de producci6n. 
Pantones y cartas de colores por cuatricromla. Libro de 
estilo y catalogo de tipos. Documentaci6n tecnica de 
equipos y materiales. Originales. Boceto 0 maqueta de 
reproducci6n. Pruebas fotoquımicas y sin fotolito. Para­
metros preestablecidos para el control de calidad de las 
pruebas. 

f) Personal y/u organizaciones a las que se presta 
el servicio: fotomecanicas, fotocomposiciones, editoria­
les, servicios de filmaci6n. Plantas de impresi6n. Clientes 
directos. 

Unidad de competencia 3: gestionar y supervisar la producci6n en los procesos de impresi6n 

REAlIZACIONES 

3.1 Establecer operaciones de 105 procesos de 
impresi6n a partir de la informaci6n tec­
nica recepcionada, asignando recursos 
humanos y materiales y dando las instruc­
ciones necesarias para optimizar el pro­
ceso. 

CRITERlOS DE REAlIZACION 

Se comprueba que la informaci6n tecnica suministrada es sufi­
ciente y su interpretaci6n permite la puesta en marcha del proceso. 
Se recepcionan materias primas, productos intermedios y auxi­
liares, comprobandose su adecuaci6n en cantidad y calidad para 
el proceso definido. 
Se establece el formato de maquina mas adecuado para cada 
trabajo, ajustandose a las caracterısticas del producto presupues­
tado y concertado, teniendo en cuenta la posible aportaci6n de 
materias primas por parte del cliente. 
Se establecen las fases de elaboraci6n del producto, teniendo 
en cuenta 105 recursos humanos y fijando tiempos de realizaci6n. 
Se fijan las especificaciones para la preparaci6n de las maquinas 
y las materias primas, y para realizar la tirada. 
La asignaci6n de tareas y tiempos de realizaci6n tiene en cuenta 
los recursos humanos y materiales disponibles y garantiza el cum­
plimiento de 105 plazos acordados. 
La asignaci6n de trabajos a las maquinas contempla el conjunto 
de 105 encargos del taller y respeta las prioridades establecidas. 
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REAUZACIONES 

3.2 Supervisar el proceso de impresi6n para 
realizar la tirada en cantidad. calidad y pla­
zo establecidos. 

3.3 Instruir tecnicamente al grupo de trabajo 
para que su actualizaci6n permita que la 
producci6n se realice con eficacia y de 
acuerdo con la calidad establecida. 

3.4 Establecer planes y definir trabajos de 
mantenimiento preventivo de equipos de 
impresi6n. -consiguiendo la optimizaci6n 
de las condiciones de operaci6n y del cos­
te del mantenimiento. 

CRITERIQS DE REALlZACION 

La supervısıon de la preparaci6n de maquinas de impresi6n y 
de la tirada verifica: 

La adecuaci6n de las tintas y del soporte que se va a imprimir 
al sistema de impresi6n. 

EI ajuste de la forma impresora en maquina. en condiciones de 
seguridad. 

La correcta regulaci6n del marcador y de la presi6n de los cilindros. 
La correcta regulaci6n de los tinteros. 
La velocidad de la tirada. 
La toma de muestras adecuada. en condiciories de seguridad. 

Las modificaciones y los ajustes se registran. informando de ellos 
adecuadamente y definiendo las actuaciones precisas a fin de 
realizar la tira en tiempo y forma adecuadas. 
Se aprueba la primera hoja impresa presentada tras la fase de 
entonado una vez comprobado. 
Se coordina el trabajo con la secci6n de encuadernaci6n y mani­
pulados en 10 que se refiere a condiciones de realizaci6n y plazos 
de entrega. 
Se revisan los partes de trabajo. informandose de las incidencias 
que han tenido lugar durante la tirada y del cumplimiento de 
los plazos. 
Se interviene operativamente en el proceso cuando ha sido nece­
sario por causas imprevistas. y ante insuficiencias tecnicas y cuan­
titativas. tanto de personas como de materias primas. 

Se obtiene por el procedimiento adecuado (ferias. demostracio­
nes) la informaci6n tecnica que permita la actualizaci6n y puesta 
al dia de sistemas. metodos y materiales. 
EI analisis y la sintesis de la informaci6n tecnica permite la ela­
boraci6n de un informe que facilite su aplicaci6n a la producci6n 
de impresi6n. 
La transmisi6n de informaci6n tecnica se efectua disenando y 
partic~pando en las acciones formativas del personal. 
La instrucci6n prepara al operario en la realizaci6n de la tarea 
y consigue: 

La correcta ejecuci6n. 
Mejorar los modos de trabajo. 
Evitar riesgos de accidente y enfermedades profesionales. 
Un adecuado aprovechamiento de materiales y tiempos. 
La calidad prevista. 
La motivaci6n de los operarios. 

La instrucci6n se efectua de forma continuada y siempre que 
se inicien nuevas tareas. se implanten nuevos metodos y se den 
cambios de puesto de trabajo 0 nuevos ingresos. 
La detecci6n de las necesidades formativas permite conocer quien 
debe ser formado. en que trabajos y en que plazos. 

La definici6n de los trabajos y operaciones de mantenimiento que 
se deben lIevar a cabo en los equipos se realiza erı funci6n de 
sus caracteristicas. de las indicaciones del fabricante y ·del uso 
que se hace de los mismos. 
EI plan de mantenimiento determina que trabajos seran realizados 
por los operadores como mantenimiento de primer nivel. y cuales 
por los tecnicos de mantenimiento. 
La definici6n de los trabajos de mantenimiento permite conocer 
las operaciones necesarias que hay que realizar y por consiguiente 
aporta informaci6n para la programaci6n del mantenimiento 
preventivo. 
EI plan permite determinar que tipo y cantidad de repuestos se 
deben tener disponibles. 
Se establece la periodicidad de los trabajosde mantenimiento.· 
su duraci6n y los momentos adecuados para realizarlos. 
Se establecen los procedimientos de control del mantenimiento 
y los soportes documentales correspondientes. 
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REAlIZACIONES CRITERIOS DE REAUZACION 

-------------+-----------------_._--
3.5 

3.6 

Dirigir y coordinar al personal de su area 
de responsabilidad para asegurar la buena 
marcha y productividad del proceso de 
impresi6n. 

Establecer y hacer cumplir las medidas de 
protecci6n, de seguridad y medioambien­
tales que deben ser adoptadas en cada 
caso, en 10 referente a los equipos; los 
medios, productos y al personal. 

DOMINIO PROFESIONAL 

La asignaci6n de tareas y la fijaci6n de los tiempos de realizaci6n 
tienen en cuenta los conocimientos. habilidades e iniciativa de 
los trabajadores. 
La coordinaci6n de cada uno de los trabajadores con otros asegura 
la secuenciaci6n necesaria para alcanzar los niveles de calidad 
y producci6n requeridos. 
Se motiva al personal a su cargo. creando un elima de confianza 
adecuado para obtener en consecuencia mayor calidad en los 
resultados del trabajo que se debe realizar. 
Se transmiten elara y oportunamente las instrucciones pertinentes, 
consiguiendo su perfecta comprensi6n. 
Se derega en el personal dependiente la autoridad necesaria para 
que pueda lIevar a cabo su trabajo, exigiendo las responsabilidades 
inherentes y corrigiendo actitudes incorrectas. 
Se efectua el seguimiento individualizado. de la labor del personal 
a su cargo, estableciendo criterios de evaluaci6n que permitan 
conocer su eficacia en el trabajo e informar del modo mas co.n­
veniente a la direcci6n de la empresa. 
Se propone a la direcci6n de la empresa la contrataci6n de personal 
que pueda contribuir de modo conveniente a la producci6n. 

, La supervisi6n del estado de las instalaciones y el contml de los 
materiales y procesos asegura la protecci6n de los operarios, de 
Jos usuarios asf como la del medio ambiente. 
Las protecciones para seguridad de uso de los equipos y maquinas 
se mantienen y se anaden cuando se detectan otros riesgos en 
su aplicaci6n. 
EI trabajo se paraliza cuando no se cumplen las medidas de segu­
ridad establecidas 0 existe riesgo para las personas y/o bienes. 
En caso de accidente laboral se analizan las causas que 10 han 
producido y se toman las medidas correctivas. 
Cuando se produce un accidente laboral se pone en conocimiento 
de todo el personal las causas que 10 motivaron y la forma de 
c6mo podfa haberse evitado. 
4ı i~plantaci6n de campanas continuas de seguridad consigue 
que eştas sean una parte ımportahte en las tareas de los tra­
bajadores y promueve la participaci6n de estos en el estableci­
miento de las normas de seguridad. 
La vigilancia de la realizaci6n de trabajos garantiza el cumplimiento 
de las normas de seguridad y medioambientales establecidas y 
la incorporaci6n de nuevas normas que permitan que el trabajo 
en ejecuci6n sea mas seguro. -
Las medidas de seguridad que se deben observar en los equipos 
y maquinas de los distintos puestos de trabajo estan elara y visi­
blemente indicadas mediante carteles colocados en lugares 
estrategicos. 

a) Medios de producci6n 0 tratamiento de la infor­
maci6n: equipos de medida: (higr6metro. pH-metro. Vis­
cosfmetro. Calibres. Balanza. Cuentahilos. Densit6metro. 
Programas de control de calidad. Lector de planchas. 
Equipo de registro electr6nico. Pupitre de luz norma ii­
zada. Cintas magneticas). Maquinas de impresi6n: (otf­
set. Huecograbado. Flexograffa. Serigraffa). 

d) Procesos, metodos y procedimientos: planifıcaci6n 
de necesidades. Preparaci6n y acondicionamiento de 
maquina. Proceso de impresi6n offset: pliego y bobina. Pro­
ceso de impresi6n de huecograbado. Proceso de impresi6n 
flexogratica. Proceso de impresi6n serigrƏfica: manual. auto­
matica y semiauteR1atico. Obtenci6n de la primera hoja 
impresa y toma de muestras durante la tirada. 

e) Informaci6n: naturaleza, tipos y soportes: 6rdenes 
de fabricaci6n. Pruebas de fotomecanica. Boceto del tra­
bajo a reproducir. Documentaci6n tecnica. "Pantone» y 
cartas de color para cuatricromfa. Estandares de calidad. 
Normativa de seguridad. 

b) Materiales y productos intermedios: formas impre­
soras: planchas, cilindros, pantallas y eliches. Tintas (grasas 
y Hquidas) y disolventes. Soportes de impresi6n: pape!. car­
tulina, cart6n y pıastico. Muestras para la aprobaci6n de 
la primera hoja impresa y control durante la tirada. 

c) Principales resultados de trabajo: producto impre­
so en pliegos 0 bobinas. Partes de mantenimiento. Hojas 
de fabricaci6n, incidencias y datos de calidad. 

f) Personal y/u organizaciones a las que se presta 
el servicio: fotomecanicas, fotocomposiciones, agencias 
de publicidad, editoriales. Clientes directos. 
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Unidad de competencia 4: gestionar y supervisar la producci6n en los procesos 
de encuadernaci6n y manipulados 

REALlZACIONES 

4.1 Establecer operaciones de los procesos de 
encuadernaci6n y manipulados de papel 
y cart6n, a partir de la informaci6n tecnica 
recepcionada, asignanao recursos huma­
nos y materiales, ydando las instruceiones 
necesarias paı:a optimizar el proceso. 

• 

4.2 Supervisar los procesos de .əncuaderna­
ei6n y manipulados 'a fin de alcanzar los 
niveles de producci6n y calidad estable­
eidos. 

'. 

CRITERIOS DE REAlIZACION 

Se comprueba que la informaci6n tecnica suministrada es sufi­
c.iente y su interpretaci6n permite la puesta en marcha del proceso. 
Se determinan los equipos y las materias primas segLın el trabajo 
que hay que realizar. 
Se recepeionan materias primas, productos intermedios y auxi­
liares, comprobı\ndose su adecuaci6n en cantidad y calidad para 
el proceso definido. 
Se establecen las fases y operaciones de elaboraci6n del producto 
de acuerdo con los procesos establecidos de: 

Manipulado: fabricaci6n de cart6n ondulado, fabricaci6n de bolsas 
de papel y sobres. confecei6n de libretas 0 bloques. de for­
mularios, de servilletas. de paiiuelos. manteles, etiquetas. 

Encuadernaci6n de revistas y libros. 

Se tiene en cuenta la normativa higienico/sanitaria aplicabıe. 
La 'asignaci6n de tareas y tiempos de realizaci6n tiene en cuenta 
los recursos humanos y materiales disponibles y garantiza el cum­
plimiento de los plazos acordados. 

En la supervisi6n de los procesos de encuadernaci6n de revistas 
se verifica que las operaeiones de guillotinado 0 deshojado. pis­
gado. alzado. embuchado. grapado 0 pegado, se realizan con la 
calidad y seguridad establecidas y en los tiempos previstos. 
En su caso, la supervisi6n de los procesos de encuadernaci6n 
de libros: guillotinado. plegado, alzado. embuchado, cosido y pega­
do de ta pas, se realiza con la calidad y seguridad establecidas 
y en los tiempos previstos. 
En su caso, la supervisi6n de los procesos de manipulado de libre­
tas y bloques: guillotinado. rayado, plegado, alzado, embuchado. 
perforado. cosido y engomado. se realiza con la calidad y seguridad 
estableeidas y en los tiempos previstos. 
En su caso, la supervisi6n de los procesos de manipulado de sobres 
y etiquetas: guillotinado, impresi6n, plegado, pegado y alzado, 
se realiza con la calidad y seguridad establecidq,s y en los tiempos 
previstos. . 
En su caso, la supervisi6n de los procesos de manipulado de sacos 
y bolsas de papel: guillotinado, impresi6n.plegado. pegado y alza­
do, se realiza con la calidad y seguridad estableeidas y en los 
tiempos previstos. 
En su caso, la supervisi6n de los procesos de manipulado de com­
plejos de papel: contracolado 0 extrusionado, guillotinado. rebo­
binado, se realiza con la calidad y seguridad establecidas y en 
los tiempos previstos. 
En su caso, la supervisi6n de los procesos de manipulado de cart6n 
ondulado: preparaei6n de pasta-onculado de cart6n, impresi6n, 
troquelado, corte-rayado-hendido, plegado-pegado y/o cosido, se 
realiza con la calidad y seguridad establecidas y en los tiempos 
previstos. 
En su caso, la supervisi6n de los procesos de manipulado de car­
toneillo: guillotinado, impresi6n en cartoncillo, troquelado, plega­
do-pegado, cosido. se realiza con la calidad y seguridad esta­
blecidas y en los tiempos previstos. 
En su caso. la supervisi6n de los procesos de extrusionado: con­
tracolado. laminado y/o extrusionado, impresi6n, se realiza con 
la calidad y seguridad estableeidas y en los tiempos previstos. 
Se comprueba la ejecuei6n correcta de: 

La preparaci6n de las maquinas y elementos auxiliares. 
La verificaci6n de las condiciones de las materias primas y los 

productos intermedios. 
La tirada de encuadernaci6n y manipulados. 

Se aupervisa la correcei6n de los errores detectados, con el fin 
de optimizar el proceso. 
Se comprueba que las caracterfsticas de las distintas superfities. 
soportes y tintas de impresi6n permiten la calidad final, de acuerdo 
con las eşpecificaeiones asignadas. 
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_ REAlIZACIONES 

4.3 Instruir tecnicamente al grupo de trabajo 
para que su actualizaci6n permita que la 
producci6n se realice con eficacia de 
acuerdo con la calidad establecida. 

4.4 Establecer planes y trabajos de manteni­
miento preventivo de equipos de encua­
dernaci6n y manipulados. consiguiendo la 
optimizaci6n de las condiciones de ope­
raci6n y del coste del mantenimiento. 

4.5 Dirigir y coordinar al personal de su Ərea 
de responsabilidadpara asegurar la buena 
marcha y productividad del proceso de 
encuadernaci6n y manipulados. 

CRITEAIOS DE REALlZACION 

Se revisan los partes de trabajo. informandose de las incidencias 
que han tenido lugar y del cumplimiento de los plazos. 

Se coordina con la secci6n de impresi6n en 10 que se refiere 
a condiciones de realizaci6n y plazos de entrega. 

Se interviene operativamente en el proceso cuando es necesario 
per causas imprevistas. y ante insuficiencias tecnicas y cuanti­
tativas. tanto de personas como de materias primas. 

Se obtiene per el procedimiento adecuado (ferias. demostraciones) 
la informaci6n tecnica que permita la actualizaci6n y puesta al 
dıa de sistemas. metodos y materiales. 
EI analisis y la sıntesis de la informaci6n tecnica ha permitido 
la elaboraci6n de un informe que facilite su aplicaci6n a la pro­
ducci6n de encuadernaci6n y manipulados. 

La transmisi6n de informaci6n tecnica se efectuara participando 
y diseıiando las acciones formativas de personal. 

La instrucci6n prepara al operario en la realizaci6n de la tarea 
y consigue: 

La correcta ejecuci6n. 
Mejorar los modos de trabajo. 
Evitar riesgos de accidente y enfermedades profesionales. 
Un adecuado aprovechamiento de materiales y tiempos. 
La calidad prevista. 
La motivaci6n de los operarios. 

La instrucci6n se efectua de forma continuada y siempre que 
se inicien nuevas tareas. se implanten nuevos metodos y se den 
cambios de puesto de trabajo 0 nuevos ingresos. 

La detecci6n de las necesidades fermativas permite conocer quien 
debe ser formado. en que trabajos y en que plazos. 

La definici6n de los trabajos y operaciones de mantenimiento que 
se deben lIevar a cabo en los equipos se realiza en funci6n de 
sus cəracterlsticas. de las indicaciones del fabricante y del uso 
que se hace de los riıismos. 
EI plan de manteriimiento determina que trabajos seran realizados 
por los operadores como mantenimiento de primer nivel. y cuales 
por los tecnicos de mantenimiento. 

La definici6n de los trabajos de mantenimiento permite conocer 
las operaciones necesarias que hay .que realizar y. por consiguien­
te. aporta infermaci6n para la programaci6n del mantenimiento 
preventivo. 

EI plan permite determinar que tipo y cantidad de repuestos se 
deben tener disponibles. 

Se establece la periodicidad de los trabajos de mantenimiento. 
sU duraoi6n y los momentos adecuados para realizarlos. 

Se establecen los procedimientos de control del mantenimiento 
y los soportes documentales correspondientes. 

La asignaci6n de tareas y la fijaci6n de los tiempos de realizaci6n 
tienen en cuentə los conocimientos. iniciativa y habilidades de 
los trabajadores. 
La coordinaci6n de cada uno de 105 trabajadores con otros asegura 
lasecuenciaci6n necesaria para alcanzar los niveles de calidad 
y producci6n requeridos. 

Se motiva al personal a su cargo. creando un c1ima de confianza 
adecuado para obtener en consecuencia mayor calidad en los 
resultados del trabajo que se debe realizar. 

Se transmiten c1ara y oportunamente las instrucciones pertinentes 
consiguiendo su perfecta comprensi6n. 

Se delega en el personal dependiente la autoridad necesaria para 
que pueda lIevqr a cabo su trabajo. exigiendo las responsabilidades 
inherentes y corrigiendo actitudes incorrectas. 
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REALlZACIONES 

4.6 Establecer y hacer cumplir las medidas de 
protecci6n. de seguridad y medioambien­
tales que deben ser adoptadas en cada 
caso. en 10 referente a los equipos. los 
medios. productos y al personaL 

DOMINIO PROFESIONAL 

CRITERros DE REALlZACrON 

Se efectua el seguimiento individualizado de la labor del personal 
a su cargo. estableciendo criterios de evaluaci6n que permitan: 
conocer su eficacia en el trabajo e informar del modo mas con­
veniente a la direcci6n de la empresa. 

Se propone a la direcci6n de la empresa la contrataci6n de personal 
que pueda contribuir de mooo conveniente a la producci6n. 

La supervisi6n del estado de las instalaciones y el control de los 
materiales y procesos asegura la protecci6n de los operarios. de 
los usuarios. ası como la del medio ambiente. 
Las protecciones para seguridad de uso de los equipos y maquinas 
se mantienen y se anaden cuando se detectan Qtros riesgos en 
su aplicaci6n. 

EI trabajo se paraliza cuando no se cumplen las medidas de segu­
ridad establecidas 0 existe riesgo para las personas y/o los bienes. 

En caso de accidente laboral se analizan las causas que 10 han 
producido y se toman las medidas correctivas. 

Cuando se produce un accidente laboral se pone en conocimiento 
de todo el personal las causas que 10 motivaron y la forma de 
c6mo podıa haberse evitado. . . 
La implantaci6n de campaiias continuas de seguridad consigue 
que astas sean una parte importante de las tareas de los tra­
bajadores y promueven la panicipaci6n de astos en el estable­
cimiento de las normas de seguridad. 

La vigilancia de la realizaci6n de trabajos garantiza el cumplimiento 
de las normas de seguridad y medioambientales establecidas y 
la incorporaci6n de nuevas normas que permitan que el trabajo 
en ejecuci6n sea mas seguro. 

Las medidas de seguridad que se deben observar en los equipos 
y maquinas de los distintos puestos de trabajo estan elara y visi­
blemente indicadas mediante carteles colocadosen lugares 
esıratagicos. 

a) Medios de producci6n 0 tratamiento de la infor­
rnaci6n: equipos de encuadernaci6n y manipulados de 
papel: guillotinas con y sin vibradoras. trilateral. cizallas. 
Plegadoras. embuchadoras. Equipos de pegado y per­
forado. Flejadoras. hendedoras y alzadoras. Maquina 
cubridora. maquina de hacer ta pas. Maquina de darar. 
Maquinas de pegar y guardas. Uneas de encuadernaci6n. 
de redondear. de cabezadas y entapadora. Cosedoras 
de alambre 0 hilo. Prensa hidraulica de sentar costuras. 
Maquina retractiladora. Equipos de confecci6n de con­
tracolados. laminados y extrusionados: maquina bobi­
nadora y rebobinadora. Maquina cortadora 0 resmadora 
de hojas. Maquina de contracolado de hojas. Maquina 
rotativa de extrusionado: Maquina gofradora. Maquinas 
parafinadoras. engomadoras. Barnizlidoras y glasofona­
doras. Equipos de confecci6n de material de oficina y 
envase flexible: maquinas rayadoras. Maquina de con­
·feccionar libretas. Maqu.ina de confeccionar sobres. 
Maquina de confeccionar complejos por extrusi6n 0 con­
tracolado. Maquina de formulatorios 0 colectoras. Maqui-

·nas de servilletas 0 paiiuelos. • 

formas impresoras. pelfculas de estampar. papel de guar­
das. papel KRAFT. pieles. terciopelos. cartulinas. pega­
mentos. caucho. granza. espesantes. blanqueantes. laca. 
barniz. disolvente. Troqueles. cuchillas. calcos. arandelas. 
espirales. rodillo de silicona. de caucho. cabezales de 
extrusi6n. copa Ford. papir6metro. 

. c) Procesos. matodos y procedimientos: proceso de 
encuadernado con alambre: (embuchado. guillotinado 0 
deshojado. plegado. grapado). Proceso de encuadernado 
de libros: (plegado. guillotinado. embuchado. cosido. 
pegado de ta pas). Proceso de. manipulado de papel (es­
tablecimiento de circuitos de producci6n). Proceso de 
manipulado de cart6n (establecimiento de eircuitos de 
producci6n). 

d) Principales resultados del trabajo: libros. peri6-
dicos. revistas. folletos. displays. desplegables. sobres. 
servilletas de pape!. Bolsas. complejos en bobina 0 en 
hoja. Libretas. formularios. carpetas. archivadores. 

e) Informaci6n: naturaleza. tipos y soportes: 6rdenes 
de fabricaci6n. ficha tacnica. Modelos. ferros. muestras. 
Documentaci6n tacnica de la maquinaria. Normas y 
reglamentos internos de seguridad. Programas informa- ( 
ticos de producci6n. 

b) Materiales y productos intermedios: soportes 
impresos en hojas 0 bobinas de papel. pıastico. aluminio. 
fibras. Hilo. alambre. PVC. colas. cart6n forros. tintas. 

f) Personal y/u organizaciotıes a las que se presta 
el servicio: plantas de impresi6n. editoriales. agencias 
de publicidad y elientes directos. 
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Unidad de competencia 5: garantizar la calidad de productos en el proceso grƏfico 

REAlIZACIQNES 

5.1 Interpretar el plan de calidad y definir los 
objetivos y acciones para lIevarlo a cabo. 

5.2 Determinar los procedimientos para veri­
ficaci6n. inspecci'6n y ensayos de pruebas 
y muestras. a partir de los objetivos de 
calidad y del plal'l de control establecido. 

5.3 Definir el sistema de control de calidad 
de los aprovisionamientos para garantizar 
la calidad de los suministros y minimizar 
los costes del control 'de recepci6n. apli­
cando la normativa requerida y las instruc­
ciones recibidas. 

CR1TERIOS DE AEAlIZACIQN 

Se identifican todos los elementos del sistema de calidad de la 
empresa. 'comprendiendo la metodologia que hay que aplicar y 
los objetivos que se deben conseguir. 
Los objetivos y acciones conciernen a todos los aspectos del con­
trol de calidad: 

Calidad de materiales. 
Recepci6n de originales y productos intermedios. 
Calidad de proceso. 
Calidad de producto. 

Los objetivos y acciones permiten conseguir: 

Un nivel de calidad competitivo en el mercado. 
La motivaci6n por la calidad en toda la organizaci6n 
Los recursos necesarios para el control de la calidad. 

EI procedimiento especifica de forma dara y concisa: 

EI objeto del procedimiento. 
Elementos 0 materiales que se deben inspeccionar. 
Condiciones de aplicaci6n. 
Diagrama del procedimientQ. 
Medios e instrumentos de ensayo. 
Criterio de evaluaci6n conforme a la norma establecida. 
Caracteristicas del informe del resultado de la inspecci6n. 
Nivel de cualificaci6n del operario. 

Las pautas de inspecci6ndeterminan: 

Caracteristicas de calidad objeto de verificaci6n. 
Medios e instrumentos de verificaci6n. 
Valores permisibles. 
Tamai'\o de muestra 0 frecuencia de la inspecci6n. 

EI procedimiento definido optimiza los costes de calidad. 
La muestra se obtiene de acuerdo con normas procedimentales 
y. en su caso. estadisticas establecidas en funci6n de la materia 
o soporte de que se trate y de los ensayos que sobre ella se 
vayan a realizar. 
EI anƏfisis de la transferencia de imagen ha tenido en cuenta: 
el contraste. el afinamiento del punto y la ganancia de estam­
paci6n. an fotolitos. formas imp~esoras e impresos. 
EI analisis del comportamiento de la tint;ı tiene en cuenta: 

Su grado de transparencia. 
EI error de tono. 
EI grado de gris. 
EI grado de adicionabilidad. 

EI analisis de la prueba e impreso tiene en cuenta: 

La intensidad de impresi6n. 
EI «trapping". 
EI equilibrio de color. 
EI grado de empastamiento. 
EI tipo de encuadernado y manipulado .. 

EI procedimiento de recepcicj.n induye: 

Prescripciones que hay que aplicar. 
Criterios que se deben aplicar para la recepcıon de materiales 

base, componentes 0 material de aportaci6n. 
Clasificaci6n y estiba de materiales recibidos segun su estado 

y requisitos. 
Precauciones .e se deben observar durante la descarga. manejo 

y estiba de materiales. para que estos no sufran dai'\o. 
Formas de control y registro de materiales y productos recibidos. 
Seguridad personal y de materiales. 
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AEAUZACIONES 

5.4 Establecer el orden y las condiciones de 
almacenamiento de materias primas y pro­
ductos finales y semielaborados. para pre­
servar su calidad. 

5.5 Supervisar el cumplimiento del plan de 
calidad a fin de mantener los niveles de 
calidad especificados en el proceso. 

5.6 Recopilar datos de la calidad de los mate­
riales y productos y emitir informes. 

DOMINIO PROFESIONAL 

CRITERIOS DE REAUZACIQN 

Comprobaci6n del estado y cantidad de los materiales. productos. 
componentes y «consumibles» conforme a los datos del pedido. 

Las prescripciones de control del aprovisionamiento determinan 
o aseguran: 

EI nivel de calidad de los suministros. 
Las pruebas de recepci6n. 
EI coste de los ensaYos. 

La gesti6n del control de recepci6n permite asegurar el nivel de 
calidad de los suministros y su adecuaci6n a la planificaci6n de 
la producci6n. 
EI sistema definido determina los procedimientos para verificar 
la fiabilidad de los proveedores. 

A partir de los planos y esquemas del sistema de almacenamiento 
se establece laordenaci6n de los productos atendiendo a sus 
necesidades de disponibilidad y a las condiciones de conservaci6n 
y seguridad que se precisan. 
Se establecen los mecanismos de control de las variables (tem­
peratura. humedad. luz) que permiten mantener la calidad y segu­
ridadde los productos y del entomo. 
Se establece el sistema de etiquetado 0 marcaje de las materias 
y productos asi como su registro. de forma que permita conocer 
en cada instante las existencias y disponibilidad de uso de cada 
materiaL. 

Se comprueba q"ue se sigue y realiza correctamente el analisis 
de los materiales y pruebas. y que en cada departamento se tienen 
presentes las especificaciones de calidad establecidas para el pro­
ducto. 
Durante la tirada las muestras tomadas se confrontan con las 
pruebas de preimpresi6n. ademas de valorarse su calidad respecto 
al rendimiento de las tintas y de los valores tonales. 
SEl validan los resultados y se definen las medidas correctoras 
del proceso cuando se desvian de los valores especificados. 
Se ordenan tomas de muestras extraordinarias cuando concurren 
circunstancias anormales en el proceso. de manera especial en 
los momentos de puesta en marcha y parada. de la tirada. 
$e determinara la capacidad de calidad de producto y proceso. 
realizando las mediciones necesarias. 

Se comprueba que se toman y registran todos los datos corres­
pondientes a los procedimientos y ala recepci6n. almacenamiento. 
muestreo y ensayos en los soportes. 
Se validan los datos obtenidos y su registro y se obtienen los 
datos analiticos de control de calidad necesarios seleccionando 
aquellos datos que influyen en el control del proceso y del 
producto. 
Los datos son ordenados. seriados y elaborados para posteriores 
informes en la forma en que se han requerido. 
La estadistica de los errores (acompaıiados de sus posibles cau­
sas) permite ir actualizando el plan de calidad. 
La clasificaci6n de los errores permite la toma de decisiones: 

Repetici6n de trabajos. si los defectos son criticos. 
Consultas con el cliente. si resultan importantes. 
Ningun tipo de medida extema. si se trata de defectos no obser­

vables por el cliente. 

Se informa de cualquier imprevisto que hubiera podido ı:ıroducirse 
y de las soluciones adoptadas para subsanarlo. 

a) Medios de producci6n 0 tratamiento de la infor­
maci6n: cuentahilos. Microscopio. Densit6metro (re­
flexi6n y transmisi6n). Colorimetro. Espectrofot6metro. 
Programas de control de calidad. Higr6metro. pH-metro. 

Viscosimetro. Conductimetro. I.G.T. Tiras de control de 
exposici6n sobre plancha UGRA. Tiras de control de 
impresi6n FOGRA. GRETAG. BRUNNER. GAFT. Escalas 
de grises para calibraci6n. Dur6metro. Micr6metro. 

b) Materiales y productos intermedios: peliculas (or­
tocromaticas. pancromaticas. ,<luz dia»). Formas impre-

, 
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soras. Uquidos reveladores, Tintas. barnices. disolventes 
y aditivos. Soluciones de mojado. Mantillas de caucho. 
Soportes de impresi6n: papel, cartulina, cart6n y pıastico. 
Pruebas de fotomecanica. Muestras del producto im­
preso. 

c) Procesos, metodos y procedimientos: calibraci6n 
de los equipos. Estandarizaci6n. Analisis de la calidad 
en las materias primas. Analisis de la calidad en los pro­
cesos de transferencia de la imagen. Analisis de la cali­
dad en el comportamiento de la tinta. Analisis de la ca ii­
dad en la prueba y el impreso. 

d) Principales Tesultados del trabajo: graticos y esta­
d(stica donde se controlan (ganancia 0 afinamiento del 
punto. Contraste. Transparencia relativa de las tintas. 
Error de tona y grado de gris. Intensidad de impresi6n. 
Superposici6n de tintas (<<trapping»). Intensidad de 
impresi6n. Equilibrio de color. Empastamiento. 

e) Informaci6n: naturaleza, tipos y soportes: 6rdenes 
de fabricaci6n, ficha tecnica. Pruebas de fotomecanica. 
Muestras del producto impreso. Documentaci6n tecnica 
de equipos y materias. Programas informaticos de con­
trol de ca Ii dad. Estandares de calidad. Cartas de color 
y «Pantone)). 

f) Personal y/u organizaciones a las que se presta 
el servicio: fotomecanicas. fotocomposiciones, plantas 
de impresi6n. Agencias de publicidad y editoriales. Pro­
veedores de materias primas. Clientes directos. 

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, incrementandose 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 los pro­
cesos, enespecial de los que suponen mano de obra. 

- Incorporaci6n de nuevos materiales y tecnologias, 
principalmente en preimpresi6n 10 que implicara la sus­
tituci6n de equipos convencionales por otros mas avan­
zados y la adaptaci6n 0 cambio de los procesos y sis­
temas productivos. 

- Incorporaci6n de tecnologia de compresi6n de 
datos que facilitara la velocidad de transmisi6n y alma­
cenamiento. 

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

- Aumento de la productividad por la utilizaci6n de 
filmadoras de gran formato, salida directa a plancha y 
programas de imposici6n. 

- Aumento de imprentas rapidas que amplian su 
cobertura absorbiendo trabajos de preimpresi6n y de 
posimpresi6n, alcanzando una calidad aceptable. 

- Abaratamiento de los costes e incremento de la 
calidad en procesos de mas de cuatro tintas por medio 
de tecnicas de tramado por frecuencia modulada (sin 
angulos). 

- Establecimiento de los estandares de calidad a 
nivel general en las empresas del sector como parametro 
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: 
posimpresi6n. impresi6n. preimpresi6n 0 agencias de 
publicidad. 

- Incorporaci6n de sistemas integrados que abarcan 
gran parte del proceso desde puestos informaticos, con 
el traslado a los «RIPS» de algunos controles. de las 
maquinas de impresi6n. 

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

2.2.2 Cambios en lasactividades profesionales. 

La incorporaci6n de las nuevas tecnologias a la pro­
ducci6n de artes graticas presenta la coexistencia tem­
poral y espacial de los procedimientos convencionales 
y digitales en las diversas fases del proceSo. especial­
mente en preimpresi6n (pelicula fotogratica con presen­
cia a la vez de imagenes electr6nicas y soportes 6pticos 
y magneticos). EI acercamiento de la preimpresi6n hacia 
el cliente 0 hacia el autor debido al desarrollo de «in­
terfaces» graticas que facilitan el uso generalizado de 
las tecnicas grMicas. 

Los procedimientos tradicionales van perdiendo 
importancia en las grandes y medianas empresas. 10 que 
obliga a la readaptaci6n de su actividad. Las pequenas 
empresas tradicionales iran perdiendo presencia por la 
aparici6n de nuevas pequenas empresas con los pro­
cesos integrados en el campo de las nuevas tecnologias. 

La implantaci6n de los sistemas de calidad determi­
nara su conocimiento y aplicaci6n 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. 

La incorporaci6n de las nuevas tecnologıas implicara 
su conocimiento y la adaptaci6n de los profesionales 
a los nuevos sistemas··productivos. 

La formaci6n en calidad debe perseguir la visi6n glo­
bal del sistema, ası como el conocimiento de materiales, 
instrumentos y parametros implicados en la calidad del 
proceso. 

Las exigencias de adııptaci6n y rendimiento en la pro­
ducci6n en industrias de artes graticas implicara tener 
una visi6n general del proceso productivo en el que esta 
inmerso, y su relaci6n con las distintas fases del mismo. 

2.3 Posici6n en el proceso productivo: 

2.3.1 Entorno profesional y de trabajo. 

Esta figura profesional se ubica en los sectores de 
producci6n de artes graticas. en empresas cuyas acti­
vidades son: tratamiento de textos e imagenes fotome­
canicas, montaje y obtenci6n de formas impresoras, 
impresi6n por diversos sistemas, encuadernaci6n y fabri­
caci6n de manipulados de papel, cart6n y otros mate­
riales impresos. 

En general, el tamano de las empresas es pequeno 
y mediano, deçjicandose a una 0 varias de las actividades 
senaladas que sean consecutivas. siendo pocas las que 
tienen el proceso gratico completo. 

EI Tecnico superior de producci6n en industrias de 
Artes Griıficas se integrara en el area de producci6n, 
coordinado por un nivel superior, 0 en empresas peque­
nas como responsable tecnico de la misma. 

2.3.2 Entorno funcional y tecnol6gico. 

Atendiendo a la estructura organizativa de la empre­
sa, este tecnico puede asumir ün mayor 0 menor numero 
de funciones que pueden ir desde la organizaqi6n y 
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supervisi6n de todo el proceso productivo en empresas 
pequefias, hasta la organizaci6n y supervisi6n de partes 
del mismo, si se trata de emp~esas grandes. 

Coopera en trabajos que requieren coordinaci6n de 
actividades como mantenimiento 0 control de calidad, 
almacenes y expedici6n. 

Las tecnicas y conocimientos tecnol6gicos que inter­
vienen en su trabajo abarcan el campo de los procesos 
grMicos. Se encuentran ligados directamente a: 

- Proceso de fabricaci6n: conjunto de maquinas y 
equipos, de los distintos sistemas de producci6n de 
preimpresi6n, impresi6n y posimpresi6n y de las tecnicas 
empleadas. 

- Conocimiento de las caracterfsticas y propiedades 
de las materias primas empleadas y de los semielabo­
rados y productos finales. 

Ocupaciones y puestos de trabajo mas relevantes: 

A titulo de eJemplo, y especialmente con fines de 
orientaci6n profesional. se enumeran a continuaci6n un 
conjunto de ocupaciones 0 puestos de trabajo que· 
podrian ser desempefiados, una vez adquirida la com­
petencia profesional definida en el perfil del titulo. 

Tecnico en producci6n grMica. Tecnico en preimpre­
si6n (tratamiento de textos, tratamiento de imagenes, 
ensamblado de textos e imagenes). Tecnico en trazado, 
montaje y obtenci6n de la forma impresora. Tecnico en 
impresi6n offset. Tecnico en impresi6n por serigrafia. 
Tecnico en encuadernaci6n industrial. Tecnico en mani­
pulados de papel y cart6n (complejos, bolsas, extrusi6n). 

3. Enseıianzas mfnimas 

3.1 Objetivos generales del ciclo formativo: 

Recopilar y sistematizar informaci6n tecnica relacio­
nada con la profesi6n, analizando su contenido y valo­
rando las fuentes de informaci6n como soporte y medio 
de optimizaci6n de su trabajo y como elemento de actua­
Iizaci6n de sus conocimientos. 

Organizar los trabajos de preimpresi6n, impresıon y 
posimpresi6n, etaborando el programa de producci6n 
y control y gestionando la informaci6n necesaria, a fin 
de alcanzar los objetivos de producci6n con eficacia y 
rentabilid.ad. 

Coordinar un grupo de trabajo de manera eficiente, 
analizando y evaluand6 los requerimientos de los dis­
tintos puestos de trabajo y las necesidades y rendimiento 
del personal a fin de optimizar la actuaci6n de los recur­
sos humanos. 

Coordinar la realizaci6n de los procesos de preim­
presi6n, impresi6n y posimpresi6n, con autonomia y res­
ponsabilidad, estableciendo las caracterfsticas y 'parame­
·tros de los procesos y controlando la operatividad de 
las maquinas, la realizaci6n de los tratamientos, los pro­
cedimientos en 6ptimas condiciones de calidad, segu­
ridad, productividad y cumpliehdo las normas de pro­
tecci6n medio ambiental. 

Evaluar las materias primas y los productos interme­
dios en las distintas fases del proceso, identificando los 
parametros y caracteristicas fundamentales, seleccio­
nando los procedimientos de ensayo y valorando los 
resultados, a fin de determinar la viabilidad de su tra­
tamiento y/o el grado de adecuaci6n a las especifica­
ciones prefijadas. 

Resolver los problemas tecnicos, organizativos y labo­
rales que surjan en los procesos de preimpresi6n, impre­
si6n y posimpresi6n, diagnosticando sus causas para 
poder adoptar las medidas oportunas. 

Comprender el marco legal, econ6mico y organizativo 
que regula y condiciona la actividad industrial, identi­
ficando los derechos y las obligaciones que se derivan 
de las relaciones en el entorno de trabajo, asi como 
los mecanismos de inserci6n laboral. 
. Seleccionar y valorar criticamente las diversas fuentes 

de informaci6n relacionadas con su profesi6n, que le 
permitan desarrollar su capacidad de autoaprendizaje 
y posibiliten la evoluci6n y adaptaci6n de sus capaci­
dades profesionales a los cambios tecnol6gicos y orga­
nizativos del sector. 

3.2 M6dulos profesionales asociados a una unidad de competencia: 

M6dulo profesional 1: organizaci6n de la producci6n en las industrias de Artes GrƏficas 

Asociado a la unidad de competencia 1: organizar la producci6n en las industrias de Artes GrMicas 

CAPACIDADES TERMINALES 

1.1 Analizar el proceso grMico en su conjunto 
y sus distintas fases:.preimpresi6n, impre­
si6n y posimpresi6n y la estructura orga­
nizativa, funcional y productiva de las 
industrias grMicas. 

CRITERIOS DE EVAlUACION 

Diferenciar las distintas industrias grMicas segun el tipo de pro­
ceso, de producto y de magnitud, relacionandolas con los factores 
economicos, de productividad y competitividad. 
Describir los puestos de trabajo tipo mas significativos del sector 
grMico, indicando tendencias de evoluci6n. 
Explicar los principales proc'esos y sistemas de preimpresi6n, 
impresi6n y postimpresi6n, relacionando las fases y operaciones 
con əl tipo de maquinas, productos de entrada/salida y materiales. 
Definir, desde el punto de vista del disefio, las caracterfsticas de 
un producto dado: 

Formatos y medidas. 
Tipologia. 
Colores. 
Soportes. 
Encuadernaci6n y acabado. 

A partir de un producto dado, relacionar y secuenciar las distintas 
fases de preimpresi6n, impresi6n y postimpresi6n que han inter­
venido en su elaboraci6n. 
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CAPACIDADES TERMINAlES 

• 

1.2 Analizar la documentaci6n tecnica precisa 
para el lanzamiento y seguimiento de la 
producci6n en industrias grƏficas. 

CRITERIQS DE EVALUACION 

A partir de un supuesto proceso de preimpresi6n. impresi6n 0 
postimpresi6n. realizar un esquema de una distribuci6n de las 
zonas de producci6n. maquinaria e instalaciones justificando el 
flujo de materiales y productos intermedios. 

Seleccionar y relacionar la documentaci6n tecnica oportuna (Iibros. 
revistas. fichas tecnicas. informes) segun un determinado pro­
ceso grƏfico que se debe realizar. 
A partir de la documentaci6n tecnica recopilada procedente de 
visitas a empresas. ferias. catalogos 0 revistas tecnicas. elaborar 
un informe donde se sinteticen los aspectos tecnicos y de orga­
nizaci6n mas relevantes para la producci6n. 
Elaborar grƏficos y diagramas empleados en el estudio de metodos. 
planificaci6n y programaci6n (movimientos. tareas y tiempos). 
A partir de un supuesto de producci6n grƏfica debidamente carac­
terizado. elaborar la informaci6n que permita la realizaci6n de 
la producci6n. y que incluya: 

La secuencia de trabajo con las principales fases de la producci6n. 
Los materiales necesarios y los productos intermedios para cada 

operaci6n. 
Los equipos. maquinas y programas informaticos necesarios. 
Los recursos humanos 
Los tiempos parciales y totales de producci6n. 

A partir de un supuesto practico de preimpresi6n debidamente 
caracterizado. cumplimentar una orden de trabajo con los signos. 
abreviaturas y c6digos utilizados en preimpresi6n. estableciendo: 

Las caracteristicas del trabajo: 

Sistema de preimpresi6n que se debe emplear. 
Tipo material fotosensible. 
Dimensiones . de pagina. margenes. columnas. caracteristicas 

tipogrƏficas. 
Modificaciones en la imagen. 
Parametros de filmaci6n y calidad. 
Sistema de pruebas. 

Los tiempos de ejecuci6n. 

A partir de un supuesto practico de impresi6n debidamente carac­
terizado. cumplimentar una orden de trabajo con los signos. abre­
viaturas y c6digos utilizados en impresi6n. estableciendo: 

Las caracteristicas del trabajo: 

Sistema de impresi6n que se va a emplear. 
Formato de maquina. 
Formas impresoras. 
Clase (tipo. interior 0 cubierta. formato. gramaje) y cantidad de 

soporte que hay que imprimir (numero de ejemplares). 
Numero de paginas. 
Clase y cantidad de tintas. 
Secuencia de impresi6n. 

Los parametros de calidad: 

Densidad de la masa. 
Contraste de impresi6n. 
«Trapping». 
Ganancia de estampaci6n. 

Los tiempos de ejecuci6n. 

A partir de un supuesto practico de posimpresi6n debidamente 
caracterizado. cumplimentar una orden de trabajo con los signos. 
abreviaturas y c6digos utilizados en posimpresi6n. estableciendo: 

Las caracteristicas del trabajo: 

Sistema de encuadernado 0 manipulado. 
Metodo de afianzamiento. 
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CAPACIDADES TERMINALE$ 

1.3 Elaborar presupuestos econ6micos que 
sirvan para determinar actuaciones a corto 
y medio plazo en la pröducci6n de indus­
trias grMicas. 

1.4 Analizar procesos y metodos em­
pleados en las operaciones de aprovisio­
namiento y compra. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 80 horas) 

a) La empresa grMica: 

Naturale~a yestructura. 
Configuraci6n tipo. 
Evoluci6n: integraci6n vertical del sector grMico. 
Oferta y demanda. 
Subcontrataci6n de servicios. 
Clasificaci6n de productos de la industria grMica. 

CRITEAIQS DE EVAlUACION 

Numero de ejemplares. 
Materiales que se deben utilizar (cart6n, cartoncillo, polietileno). 

Los tiempos de ejecuci6n. 

Explicar la funci6n de los presupuestos dentro de la planificaci6n 
empresarial. 
Describir las variables que se deben tener en cuenta en la con­
fecci6n de los distintos tipos de presupuestos utilizados en la 
industria grMica. 
A partir de un producto grMico totalmente acabado (revistas, libros, 
fOlletos, etiquetas, embalajes) calcular las cantidades de los mate­
riales que ha" sido utilizados en la producci6n, teniendo en cuenta: 

Cantidad de papel en funci6n del numero de ejemplares. 
Numero de tintas distintas y cantidad de las mismas. 
Tipo de encuadernado y manipulado. 
Tipo de tratamiento de las imagenes. 
Tipo de pruebas realizadas. 

A partir de un supuesto practico que describa el encargo de un 
ciiente, elaborar un presupuesto en el que se tengan en cuenta 
el coste de los materiales, la secuencia de operaciones (plani­
ficaci6n de la producci6n), la mano de obra y el beneficio. 
A partir del caso practico de un presupu!!sto estimado y de unos' 
datos simulados: 

Calcular las desviaciones. 
Analizar las causas de su aparici6n y los efectos que producen. 
Proponer soluciones alternativas. 

Analizar los principales sistemas de control de existencias, valo­
rando sus veritajas, inconvenientes y aplicaciones. 
Elaborar documentaci6n de control e inventariar las existencias 
(hojas de pedido, hojas de recepci6n) utilizando una base de datos. 
A partir de unos supuestos datos, determinar y representar gra­
ficamente los stocks minimo, maximo y 6ptimo. 
Identificar las fuentes de informaci6n disponibles para la busqueda 
del mercado de proveedores, productos 0 materias primas que 
la empresa necesita. 
Definir los diferentes criterios y procedimientos de solicitud y eva­
luaci6n de las ofertas. 
Identificar los factores que influyen en la selecci6n de los articulos 
que se deben comprar, asi como las variables que componen 
un programa de compras. 
En un supuest6 practico debidamente caracterizado, elaborar un 
contrato de compra, utilizando la 'terminologia adecuada y el con­
tenido correcto. 

Mantenimiento: planes, organizaci6n, aspectos ece-
n6micos. 

to. 

Recursos humanos. 

c) Planificaci6n y control de la producci6n: 

Sistemas de planificaci6n y programaci6n. Seguimien-

Gesti6n de {(stocks». 
Aprovisionamiento. Proveedores. 
Diagramas de producci6n. 

b) Fases y operaciones basicas en proceso grMico:' 

Informaci6n de proceso: preimpresi6n, impresi6n y 

Aplicaciones informaticas de producci6n. 

d) Analisis de costes: 

posimpresi6n. 
Maquinas e instalaciones de producci6n: prestacio­

nes, rendimientos, disposiciones tipicas. 
Flujo de materiales y productos. 
Evaluaci6n de los tiempos de trabajo. 

Tipos de costes: variables, fijos, semivariables. 
Sistemas de contabilidad de costes. 
Elaboraci6n de previsiones anuales de costes. 
Calculo de puntos criticos de costes. 
Calculo de tasas horarias. 
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M6dulo profesional 2: procesos de preimpresi6n 

Asociado a la unidad de competencia 2: gestionar y supervisar la producci6n en los procesos de preimpresi6n 

CAPACIDADES TEAMINAlES 

2.1 Analizar los di~intos procesos de preim­
presi6n considerando los equipos, progra­
mas y parametros implicados en la pro­
ducci6n para obtener el producto con la 
calidad especificada. 

CRITEAIOS DE EVALUACIQN 

Comparar y describir las formas de tratamiento de texto, los pro­
gramas utilizados, ası como los distintos elementos tipogrMicos 
que recoge un libro de estilo. 
Analizar los parametros del proceso de digitalizaci6n de imagenes, 
relacionandolos con el tipo de original y de impreso que se va 
a realizar: 

Resoluei6n espacial. 
Profundiclad de color. 
Entrada de blancos y negros. 
Correcci6n de tonos. Filtros. 
Compatibilidad de formatos grMicos. 

Analizar los parametros del proceso de reproducci6n por camara 
fotogrMica, relacionandolos con el tipo de original y del impreso 
que hay que realizar: 

Tipo de exposiciones. 
Exposici6n apropiada al original y al efecto que se quiera conseguir. 
Ampliaci6n 0 reducci6n. 
Intervalo de densidad. 

Analizar los parametros del proceso de insolaci6n relacionandolos 
con el tipo. de imagen y procesado que se debe realizar: 

Dispositivo de salida. 
Lineatura y forma del punto. 
Formato y orientaci6n de la imagen. 
Soporte fotogriıfico 0 fichero. 
Salida calibrada. 
Tipo de material fotosensible. 
Tipo de procesado. 

A partir de un supuesto practico debidamente caracterizado para 
la creaci6n de un impreso, determinar: 

EI orden secuencial de las operaciones que se van a realizar. 
EI tipo de «software». 
EI tipo de dispositivo de salida que mejor se ajuste a las carac-

terfsticas del producto. 

A partir de un supuesto practico debidamente caracterizado, definir 
el proceso c:!e maquetaci6n para la integraci6n de textos e ima­
genes, caracterizando Y/o identificando: 

EI establecimiento de las ,distintas fases segun el modo de trabajo. 
Los utiles y herramientas (discos, «modem», ordenadores, moni-

tores, memoria, «rips», sistemas OPI). 
EI tipo de trazado segun el formato de maquina, tipo de original 

y Cıase de encuadernaci6n. 

A partir de un supuesto practico debidamente caracterizado, definir 
el proceso de filmaci6n estableciendo los parametros y condi­
ciones que mas apropiados resulten al tipo de trabajo: 

Clase de filmadora, segun formato, fuente de exposici6n y meca­
nismo de arrastre. 

Ajustes de filmaci6n: lineatura, angulos, reventados, modelos de 
tramado. 

Archivo de salida: «PostScript» (con 0 sin comentarios para un 
sistema OPI) u otros lenguajes descriptores de paginas. 

Resoluci6n de salida. 
Clases de fuentes tipogrƏficas disponibles. 

Definir 105 distintos tipos de pruebas de preimpresi6n (digitales, 
fotoquımicas, de prensa de pruebas), ası como su posici6n y fina­
lidad dentro del proceso grƏfico. 
A partir de un supuesto practico, definir el proceso de montaje 
y obtenci6n de la forma impresora. 
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--------------~-,------------ -
CAPACIOADES TERMINALES 

2.2 Analizar y definir los procedimientos para 
la preparaci6n y mantenimiento de los 
medios de producci6n 0 tratamiento de 
la informaci6n utilizados en preimpresi6n. 

2.3 Operar los equipos y medios de produc­
ci6n de preimpresi6n, junto con sus ele­
mentos, a fin de establecer los parametros 
que sirvan como referencia en los proce­
sos de preimpresi6n. 

CAITERIQS DE EVALUACION 

Describir y diferenciar los distintos tipos de soportes informaticos 
utilizados como entrada 0 salida: magneticos (discos, cintas), ôpti­
cos (CD ROM, WORM), redes y «modem». 

Explicar el funcionamiento de los equiposque componen los 
medios de producci6n y tratamiento de la informaci6n y relacio­
narlos con sus funciones y aplicaciones: sistemas de entrada, 
memoria RAM, procesador, tarjetas de vıdeo, redes, «rips», fil­
madoras, «recorders», dispositivos de salida directa a plancha. 
Calcular y analizar las curvas de calibraci6n de los distintos equi­
pos, aplicando las medidas correctoras: 

Camaras, prensas de contacto y escaneres. 
Monitores. 
Filmadoras e impresoras. 
Procesadoras: 
Insoladoras. 

En un supuesto practico debidamente caracterizado, definir los 
ajustes, reparaciones y actualizaciones peri6dicas de los equipos 
con el fin de mantener la exactitud necesaria en su utilizaci6n, 
teniendo en cuenta: 

Las instrucciones del fabricante. 
Los resultados de la calibraci6n de los distintos' dispositivos. 
Los modos de trabajo y tecnologıas utilizados. 

En un supuesto taller de preimpresi6n, crear un plan de man­
tenimiento y una ficha de seguimiento donde se registren: 

Los elementos mas importantes que hay que mantener. 
Las caracterısticas tecnicas que es preciso comprobar. 
Las alteraciones y anomalfas mas frecuentes. 
Los modos de administraci6n de los equipos informaticos. 
La periodicidad en la limpieza de las filmadoras. 
La duraci6n de los elementos. 

A partir de una maqueta y unos originales (textos, grƏficos e ima­
genes), crear un documento observando: 

EI ajuste de las medidas del formato de pagina. 
La compatibilidad de los ficheros que se deben importar. 

EI manejo de distintos tipos de fuentes tipograticas. 
La elaboraci6n Y/o aplicaci6n de hojas de estilo que contemplen 

las caracterfsticas tipograticas de un supuesto libro de estilo. 
Las restantes fases del proceso gratico. 

A partir de una imagen visualizada sobre pantalla por medio del 
programa adecuado: 

Detectar los defectos debidos a deficiencias en el original y los 
motivados por limitaci6n de los programas 0 equipos. 

Establecer y aplicar medidas correctoras oportunas segun el pro­
ducto final que se debe conseguir y las caracterfsticas de los 
dispositivos de salida. , 

A partir de unos fotolitos distribuidos segun el modelo de trazado 
que mejor se adecue al numero de paginas, formato de maquina 
y tipo de encuadernaci6n, establecer con exactitud: las Ifneas de 
corte, doblado y referencia, las eruces de registro y las variantes 
(casados, volteo del papel blanco y retiraci6n a la vez). 
En el caso de utilizaci6n de camaras e insoladoras, relacionar los 
parametros de las exposiciones (tiempo, intervalo de densida­
des) con su influencia en las emulsiones y en el original que 
se debe tratar. 
A partir de los fotolitos de una cuatricromıa determinada obtener 
una prueba de eolor segun las tecnieas especfficas de cada 
sistema. 
A partir de los fotolitos ya montados, obtener la forma impresora 
estableciendo, cuando proceda, las exposiciones adecuadas segun 
la naturaleza de la forma impresora. 
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CAPACIDADES TEAMINALES 

2.4 Evaluar los resultados obtenidos en las dis­
tintas fases de preimpresi6n y proponer 
modificaciones para la resoluci6n de pro­
blemas y la obtencien de mejoras en el 
producto. 

2.5 Analizar los riesgos que se pueden deri~ar 
de la manipulaci6n de los medios de pro­
ducti6n, materiales y productos qufmicos 
empleados en preimpresi6n. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 210 horas) 

a) Procesos de preimpresi6n: 

Tratam1ento de textos. 
Tratamiento de imagenes. 
Ensamblado y filmaci6n. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

A partir del trabajo en todas las fases de preimpresi6n, recoger 
en un informe todos los parametros que se deben considerar 
a 10 largo del proceso, en funci6n del tipo de original y la dase 
de producto que hay que conseguir. 

Evaluar los resultados obtenidos con los materiales usados en 
las filmadoras y «recorders», teniendo en cuentael contraste res­
pecto al fondo. 
A partir de una prueba de color, detectar posibles defectos rela­
cionandolos con sus causas: 

«Moires». 
Precisi6n del registro. 
Superposici6n de colores. 
Ancho de los caracteres. 
Saltos tonales ən zonas de poco detalle. 

A partir de una prueba, proponer y aplicar medidas correctoras, 
teniendo en cuenta las indicaciones establecidas inicialmente y 
las caracterfsticas del producto final. 
Crear una hoja de datos donde se recojan de forma organizada 
el analisis de la situaci6n, los problemas y sus posibles soluciones. 

Explicar los riesgos (nivel de peligrosidad y toxicidad) que supone 
la manipulaci6n de los distintos materiales, productös, herrainien­
tas y equipos mas relevantes. empleados en los procesos de 
preimpresi6n. 
Analizar las instrucciones, avisos, manuales de mantenimiento, 
etiquetas, folletos e instrucciones de materiales y medios de pro­
ducci6n, desde el punto de vista de la seguridad. 
En un caso practico debidamente caracterizado, proponer medidas 
de seguridad para prevenir accidentes debidos a distintos tipos 
de causas: defectos en las instalaciones, en los dispositivos de 
seguridad y en las protecciones de los equipos. . . 

Relacionar 109 proçiuctos y materiales empleados en preimpresi6n 
con las principales normas medioambientales, considerando los 
sustitutivos de los productos utilizados tradicionalmente. 
Realizar la distribuci6n de una planta de preimpresi6n teniendo 
en cuenta, entre otros factores de producci6n,'los que influyan 
en la seguridad e higiene en el trabajo. . 

d) Equipos de tratamiento: 

Plataformas informaticas. Caracteristicas. Compatibi-
lidad y conectividad. 

Redes informaticas. 

Trazado, montaje y obtenci6n de la forma impresora. 
e) Equipos de salida: 

«Ripsır y filmadoras. 
Procesadoras. b) Tratamiento de la informaci6n en preimpresi6n: 

Texto. Tipologfa. 
Formatos y proporciones. 
Composici6n y organizaci6n del texto. 
Imagen. Tipos de originales. Contraste, tono, satu-

raci6n. 
Selecciones de color. Tıknicas de tramado digital. 
Modelos de trazado. Formas impresoras, 

c) Equipos de entrada: 

Camaras y prensas de contacto. Escaneres. 
Discos magneticos y cintas. 

Impresoras. Pruebas a partir de fotolito. 

f) Program'as y elementos de «software». 
g) Seguridad ehigiene en la preimpresi6n. 
h) Control de calidad en la preimpresi6n: 

Tiras de control. 
Pautas para la inspecci6n. 
Normas de calidad. 

i) Mantenimiento: 

Plan de mantenimiento. 
Historial de averfas. 
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M6dulo profesional 3: procesos de impresi6n 

Asociado a la unidad de competencia 3: gestionar y supervisar la producci6n en procesos de impresi6n 

CAPACIDADES TERMINAlES 

3.1 Analizar los distintos sistemas de impre­
si6n (offset. huecograbado, flexograffa y 
serigraffa) y sus procesos para obtener el 
producto con la calidad especificada. 

3.2 Analizar las operaciones de preparacıon 
y mantenimiento de los equipos de impre­
si6n, de las materias primas y de los pro­
ductos intermedios. 

3.3 Operar los equipos y medios de produc­
ci6n, junto con sus elementos, para coı:ı­
seguir y mantener los parametros de la 
tirada. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Comparar los distintos sistemas de impresi6n, analizando las ven­
tajas e inconvenientes seglln el tipo de producto que se debe 
realizar. 
Relacionar los distintos sistemas de impresi6n con las materias 
primas implicadas en ellos, ası como con sus fases de producci6n. 
Analizar las secuencias del trabajo de impresi6n (preparaci6n de 
maquinas y utiles, alimentaci6n de material, control. verificaci6n, 
medici6n y mantenimiento), relacionandolos con los materiales 
y productos intermedios utilizados. 
A partir de un producto dado, identificar las caracterısticas del 
sistema de impresi6n utilizado, analizando: 

Tipo de soporte. 
Tintas. 
Tramado. 
Perfil de los caracteres. 
Huella 0 relieve sobre el soporte. 
Defectos en la impresi6n. 
Nllmero de pasadas en maquina. 

Describir los sistemas electr6nicos de impresi6n, analizando: 

EI tipo de tinta utilizado: «t6nerı, (polvo 0 Ifquido), offset seco. 
Las formas impresoras utilizadas: tambor fotoconductor, plancha 

de silicona. 
La tirada: velocidad y numero de ejemplares. 

Explicar y diferenciar los procedimientos de preparaci6n de los 
soportes y tintas en los distintos sistemas de impresi6n, esta­
bleciendo los parametros que se deben controlar para asegurar 
la calidad. 
Describir los mecanismos de sujeci6n, registro y tensi6n de la 
forma impresora en los diferentes sistemas de impresi6n . . . . 
Relacionar los mecanismos de alimentaci6n, registro del soporte, 
salida, unidad de secado y transporte del soporte. 
A partir de un caso practico debidamente caracterizado evaluar 
las regulaciones de: 

Los mecanismos de centrado de la forma impresora. 
Elmarcado del soporte. 
EI sistema de entintado. 
Los mecanismos de presi6n y revestimiento de los cilindros. 

En un supuesto taller de impresi6n, crear un plan de mantenimiento 
de primer nivel y'una ficha de seguimiento donde se registren: 

Los elementos mas importantes que hay que mantener. 
Las caracterfsticas tıknicas que es preciso mantener. 
Las alteraciones y anomalfas mas frecuentes. 
La periodicidad en la limpieza y en el engrasado de las maquinas. 
En un caso practico, evaluar la disposici6n de los materiales en 
las maquinas, para la consecuci6n de 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, flexograffa y serigraffa), segun los parametros del 
impreso (densidad de la tinta, contraste de impresi6n, «trapping», 
ganancia de estampaci6n). 
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CAPACIDADES TERMINAlES 

3.4 Analizar los riesgos que se pueden derivar 
de la manipulaci6n de los medios de pro­
ducci6n. materiales y productos quimicos 
empleados en impresi6n. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 210 horas) 

a) Procedimiento de impresi6n segün sistemas: 

Sistemas de impresi6n. 

CRITERIOS DE EVAlUACIÜN 

En un caso practico. relacionar el orden de impresi6n de los colores 
adecuados segün el tipo de trabajo y de maquina. teniendo en 
cuenta la precisi6n del ajuşte de cada uno de los colores. 

En un caso practico debidamente caracterizado. valorar el primer 
impreso presentado. al terminar la fase de entonaci6n. a partir 
de la observaci6n y medici6n de las siguientes variables: registro. 
densidad de la tinta. contraste de impresi6n. «trapping». ganancia 
de estampaci6n. 

En un caso practico debidamente caracterizado. relacionar las cau­
sas y los efectos del reajuste de los parametros del impreso. 
actuando (de forma manual 0 mediante pupitre) sobre los ele­
mentos mecanicos del registro. la tinta, las presiones 0 regula­
ciones en el aparato marcador. 

Crear una hoja de datos donde se registren astos de forma orga­
nizada. facilitando. el analisis de la situaci6n. la comprensi6n de 
los problemas y sus posibles soluciones. 

Identificar los riesgos, nivel de peligrosidad y toxicidad que supone 
la manipulaci6n de los distintos materiales. productos. herramien­
tas y equipos empleados en los procesos de impresi6n. 
Describir y analizar las instrucciones. avisos. manuales de man­
tenimiento. etiquetas. folletos e instrucciones de materiales y 
medios de producci6n. desde el punto de vista de la seguridad. 

Proponer medidas de seguridad para prevenir accidentes debidos 
a distintos tipos de causa: defectos en las instalaciones, en los 
dispositivos de seguridad y en las protecciones de los equipos. 

Relacionar los productos y materiales empleados en impresi6n 
con las principales normas medioambientales, considerando los 
sustitutivos de los productos utilizados tradicionalmente. 
Crear la distribuci6n de una planta de impresi6n teniendo en cuen­
ta, entre otros factores de producci6n. los que influyan en la segu­
ridad e higiene en el trabajo. 

c) La tirada del impreso en offset. en huecograbado. 
en serigrafia y en flexografia: 

Reajuste de los elementos mecanicos y de dosifica-
ci6n. 

Maquinas de impresi6n. Clases y caracteristicas. 

Organizaci6n y planificaci6n de tareas segün sistema 

Mantenimiento y alimentaci6n, durante la tirada. 
Entonaci6n y color del impreso. 

d) Control de calidad durante la tirada en offset. de impresi6n. 

b) Preparaci6n y puesta a punto de los equipos para 
la impresi6n en offset. en huecograbado. en serigrafia. 
en flexografia: 

Aparato marcador y salida del impreso. 

Cuerpo impresor. 

Grupo entintador. 

Formas impresoras. 

Problemas en la regulaci6n. 

• 

en huecograbado, en serigrafia y en flexografia: 

Equipos para el control del impreso. Aplicaciones. 
Tiras de control. 
Pautas para la inspecci6n del impreso y criterios de 

calidad. 
Normas de calidad del impreso. 

e) Seguridad e higiene en la impresi6n. 
f) Supervisi6n del mantenimiento: 

Historial de averias. 
Plan de mantenimiento . 
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M6dulo profesional 4: procesos de posimpresi6n 

Asociado a la unidad de competencia 4: gestionar y supervisar la producci6n en los procesos de encuadernaci6n 
y manipulados 

. CAPACIDADES TERMINAlES 

4.1 Analizar los distintos procesos de posim­
presi6n: encuadernaci6n (libros y revistas) 
y manipulados (papel y cart6n). para obte­
ner el producto con la calidad especi­
ficada. 

4.2 Analizar las operaciones de preparaci6n 
y puesta a punto de los equipos de pos­
timpresi6n. de las materias primas y los 
productos de entrada. 

CRITERIOS DE EVAlUACION 

Analizar las secuencias del trabajo de encuadernaci6n (prepara­
ci6n de maquinas y utiles. alimentaci6n de materiaL. control. veri­
ficaci6n. medici6n y mantenimiento). relacionandolas con los 
materiales utilizados y los productos que se desea conseguir. 
Analizar las secuencias del trabajo de manipulados de papel (pre­
paraci6n de maquinas y utiles. alimentaci6n de material. control. 
verificaci6n. medici6n y mantenimiento). relacionandolas con los 
materiales utilizados y los productos que hay que c01'l'!leguir. 

Analizar las secuencias del trabajo de manipulados de cart6n (pre­
paraci6n de maquinas y utiles. alimentaci6n de materiaL. control. 
verificaci6n. medici6n y mantenimiento). relacionandolas con los 
materialas utilizados y los productos que hay que conseguir. 

Contrastar y valorar las diferencias. desde el punto de vista orga­
nizativo. funcional y productivo. entre un proceso industrial de 
postimpresi6n y un sistema posible en el taller del centro 
educativo. 

A partir de un producto dado. identificar las caracteristicas del 
sistema de encuadernaci6n y las fases de manipulado por las 
que ha atravesado en su producci6n. 

Explicar los procedimientos de preparaci6n de los soportes y pro­
ductos de entrada en los distintos procesos de manipulados de 
cart6n. estableciendo los parametros que se deben controlar para 
asegurar la calidad. 

En un supuesto de posimpresi6n debidamente caracterizado. defi­
nir los parametros que intervienen en la elecci6n de los adhesivos: 

Tipo dE\ superficies que hay que unir. 

Tiempo de encolado necesario para unir las partes del trabajo 
segun el grado de mordiente. • 

Metodo de aplicaci6n que se va a utilizar (cepillos. rodillos. rueda 
de engomar). 

Grado de presi6n y duraci6n de la presi6n de sujeci6n. 

Parametros del adhesivo (flexibilidad. resistencia al moldeo). segun 
el tipo de trabajo. 

En un supuesto practico de encuadernaci6n debidamente carac­
terizado. definir las caracteristicas y el modo de funcionamiento 
de las maquinas. utiles. herramientas e instalaciones. 

En un supuesto practico de manipulados de papel debidamente 
caracterizado. definir las caracteristicas y el modo de funciona­
miento de las maquinas. utiles. herramientas e instalaciones. 

En un caso practico de manipulados de cart6n debidamente carac­
terizado. definir las caracteristicas y el modo de funcionamiento 
de las maquinas. utiles. herramientas e instalaciones. 

A partir de un supuesto practico de encuadernaci6n debidamente 
caracterizado. definir el modelo de plegado que resulte mas 
adecuado. 

En el caso de encuadernaci6n. relacionar los procedimientos de 
afianzamiento con los materiales implicados en ellos. 

En un supuesto taller de posimpresi6n. crear un plan de man­
tenimiento de primer nivel y una ficha de seguimiento donde se 
registren: 

Los elementos mas importantes que se deben mantener. 
Las caracteristicas tecnicas. 
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CAPAC1DADES TERMINALES 

4.3 Operar los equipos y medios de produc­
ci6n para conseguir y mantener los para­
metros de la tirada de pos­
impresi6n. 

4.4 Analizar los riesgos que se pueden derivar 
de la manipulaci6n de los medios de pro­
ducci6n, materiales y productos qufmicos 
empleados en posimpresi6n. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 105 horas) 

a) Procesos de encuadernaci6n: 

CRITEAlüS DE EVAlUACION 

Las alteraciones y anomalfas mas frecuentes. 
La periodicidad en la limpieza y en el engrasado de las maquinas. 

Definir los ajustes, reparaciones y actualizaciones peri6dicas de 
los equipos con el fin de mantener la exactitud necesaria en su 
utilizaci6n, teniendo en cuenta las instrucciones del fabricante. 

En un supuesto de posimpresi6n debidamente caracterizado, expli­
car la secuencia id6nea de operaciones que hay que realizar y 
los parametros que se deben controlar. 
En un caso practico de posimpresi6n: 

Disponer los materiales adecuadamente en la maquina, teniendo 
en cuenta las clases de formato y dimensiones. 

Corregir las desviaciones observadas durante la tirada, teniendo 
en cuenta el reajuste de los siguientes parametros: 

Temperatura. 
Mezcla de colas. 
Cortado. 
Rayado. 
Plegado. 
Doblado. 

Crear una hoja de datos donde se registren de forma organizada, 
facilitando el analisis de la situaci6n, la comprensi6n de los pro­
blemas y sus posibles soluciones. 

Explicar los riesgos (nivel de peligrosidad y toxicidad) que supone 
la manipulaci6n de los distintos materiales, productos, herramien­
tas y equipos empleados en los procesos de posimpresi6n. 
Analizar las instrucciones, avisos, manuales de mantenimiento, 
etiquetas, folletos e instrucciones de materiales y medios de pro­
ducci6n, desde el punto de vista de la seguridad. 
En casos practicos, convenientemente caracterizados, proponer 
medidas de seguridad para prevenir accidentes debidos a distintos 
tipos de causa: defectos en las instalaciones, en los dispositivos 
de seguridad y en las protecciones de los equipos. 
Relacionar los productos y materiales empleados en posimpresi6n 
con las principales normas medioambientales, considerando los 
sustitutivos de los productos utilizados tradicionalmente. 
Realizar la distribuci6n de una planta de posimpresi6n teniendo 
en cuenta, entre otros factores de producci6n, los que influyan 
en la seguridad e higiene en el trabajo. 

e) La tirada del producto a encuadernar 0 manipular: 

Clases de' encuadernaciones: revistas y libros. Ope-
Reajuste de los elementos mecanicos y de dosifica­

ci6n. 
raciones de encuadernaci6n. 

Maquinas. Clases y caracterfsticas. 

b) Procesos de manipulados de papel: 

Clases de manipulados: bolsas, libretas, etiquetas. 
Operaciones de manipulado de papel: 

Maquinas. Clases y caracteristicas. 

c) Procesos de manipulados de cart6n: 

Clases de manipulados: estuches, cajas, «displays». 
Operaciones de manipulado de cart6n. 

Maquinas. Clases y caracteristicas. 

d) Preparaci6n y puesta a punto de los equipos de 
encuadernaci6n y manipulados de papel y de cart6n: 

Procedimientos de ajuste y regulaci6n de parametros 
de los equipos mediante estandares de trabajo. 

Secuencias. Alimentaci6n. Comprobaciones. 

Revisi6n del producto. 

Mantenimiento y alimentaci6n durante la tirada. 

f) Control de calidad durante la tirada de encuader­
naci6n y manipulados de papel y cart6n: 

Equipos para el control del producto. 

Pautas para la inspecci6n del producto. Criterios de 
calidad. 

g) Seguridad e higiene en la postimpresi6n. 

h) Supervisi6n del mantenimiento: 

Historial de averias. 

Plan de mantenimiento. 
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M6dulo profesional 5: gesti6n de calidad an las industrias de Artes Graficas 

Asociado a la unidad de competencia 5: garantizar la calidad de productos en el proceso grƏfico 

CAPACIDADES TERMINALES 

5.1 Analizar los distintos modos de actuaci6n 
de las entidades nacionales e internacia­
nales competentes en materia de calidad 
en la industria grƏfica. 

5.2 Analizar un sistema de calidad, compren­
diendo los elementos que 10 integran y 
relacionandolos con la politica de calidad 
de una empresa del sector de artes gra­
ficas. 

5.3 Analizar y definir procesos de control de 
calidad aplicables a las industrias del 
sector. 

5.4 Aplicar el sistema de calidad de un pro­
ceso de producci6n en industrias del 
sector. 

CRITERIOS DE EVALUAcıüN 

Describir la infraestructura de calidad en Espafia. 
Describir la infraestructura de calidad internac.;ional. 
Describir y analizar los planes de calidad grMica vigentes, teniendo 
en cuenta la normativa nacional (UNE) e internacional (LSO, SWOP, 
Eurostandard, FIPP). 

Describir la funci6n de gesti6n de la calidad, identificando sus 
elementos y la relaci6n con los objetivos de· la empresa y la 
productividad. 
A partir de una estructura organizativa de una empresa del sector: 

Identificar los elementos del sistema de calidad aplicables a la 
estructura organizativa y a la actividad productiva. 
Asignar las funciones especfficas de calidad que podrfan estar 
distribuidas en la organizaci6n de la empresa. 
Explicar las funciones especfficas de los elementos de la orga­
nizaci6n de calidad, describiendo la relaci6n entre ellos y con 
la estructura organizativa de la empresa. 

Describir los componentes de coste de la calidad y analizar la 
influencia de cada uno de ellos en el mismo. 

Definir las caracteristicas de calidad mas significativas de los pro­
ductos en: 

Preimpresi6n: pruebas, parametros (normativa yestandares). 
Impresi6n: densidad, «trapping», ganancia de estampaci6n, equi-

librio de color, empastado, deslizamiento. 
Encuadernaci6n y manipulados: valoraci6n subjetiva, marcas de 

corte, sefiales de registro, tipo de embalaje, encolado, resis­
tencia al plegado, resistencia a la abrasi6n. 

A partir de un proceso de producci6n definido por los materiales, 
operaciones y fases, equipos y producto: 

Relacionar la durabilidad y comportamiento de los distintos sopor­
tes de la producci6n grƏfica con las alteraciones que sufren, . 
segun las variables siguientes: humedad, temperatura, aiıfıa­
cenaje, disposici6n de !a fibra, compüsici6n de las pastas. 

RG!acionər ia durabiiidad y comportamiento de los distintos pro­
ductos qufmicos de procesado/y las tintas utilizadas en la pro­
ducci6n grƏfica con las alteraciones que sufren, segun las varia­
bles siguientes: humedad, temperatura, I~z, composici6n, 
oxidaci6n. " 

Identificar los factores de causa-efecto que intervienen en la varia­
bilidad de las caracterfsticas de calidad. 

Seleccionar las fases del proceso de control y autocontrol del 
proceso grƏfico. . . 

Seleccionar los proc'edimientos de control de calidad. 

Interpretar un manual de calidad y manual de procedimiento (ins­
pecci6n yensayo) de una empresa. 
Explicar los elementos de un plan de calidad en relaci6n con sus 
objetivos. 
Describir los principales metodos, equipos e instrumentos utili­
zados para el mue~tre() manual 0 automatico en un proceso de 
producci6n. 
Analizar los grƏficos de control estadistico utilizados para deter­
minar la capacidad de calidad del proceso, interpretando las ten­
dencias, cstabilidad/inestabilidad del proceso. 
Describir 'os instrumentos y dispositivos de control de calidad 
utilizados an la industria grƏfica: higr6metro, term6metro, pH-me­
tro, densit6metro, colorfmetro, viscosfmetro, IGT, balanza de pre­
cisi6n, microscopio, brill6metro. 
Describir programas densitometricos y colorimetricos utilizados 
en el proceso grıHico. 
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CAPACIDADES TERMINAlES 

5.5 Analizar los ensayos mas significativos 
que se utilizan en los procesos de produc­
ei6n en artes grƏficas, para la determina­
ci6n de earacterfsticas de calidad. 

5.6 Elaborar el documento orientador de la 
politica de calidad de una empresa en la 
que se realice todo el proceso grƏfico. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 80 horas) 

a) Calidad y productividad: 

Conceptos fundamentales. 
Normas y reglas del sistema de calidad. 

b) Gesti6n de la calidad: 

Planificaci6n, organizaci6n y control. 
Proceso de control de la calidad. 
Tecnieas estadfsticas y grƏficas. 

3.3 M6dulos profesionales transversales. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Analizar los procedimientos de evaluaci6n de la calidad de los 
suministros para la aceptaci6n del material en lotes, relativo al 
nivel de calidad acordado. 

Explicar las tecnicas densitometricas, colorimetricas, fisicoqufmi­
cas y climaticas, describiendo su fundamento y relacionando el 
ensayo con las caracterfsticas de calidad del papel, planchas, 
tintas. 
A partir de la descripci6n de una fase de control determinada 
y caracterizada convenientemente, elaborar la especificaci6n del 
ensayo que debe realizarse para el control de la calidad del pro­
ducto que, al menos, incluya: 

Seleccionar el instrumento de medici6n. 
Realizar la calibraci6n del instrumento de medici6n. 
Realizar las mediciones densitometricas, colorimetricas, del «trap­

ping», ganancia de estampaci6n y equilibrio de color, sobre 
la tira de control. 

Comprobar el ajuste de los estandares establecidos. 

En un supuesto practico de una empresa de artes grƏficas, donde 
se recoge el tipo de productos, maquinaria y empleados, elaborar 
el documento orientador de su politica de ealidad, en el que se 
fije el nivel posible de la misma, teniendo eo euenta: 

EI proceso de trabajo de la empresa y sus caraeterfsticas. 
Los estandares y parametros para lograr una certificaci6n de 

calidad: 

Fuentes de iluminaci6n (temperatura de color). 
Densidad, eontraste, ganancia, equilibrio cromatico. 
Espacios cromaticos: RGB, CMYK, HSI. CIELAB, LHC. 
Valoraciones visuales subjetivas, 

EI ajuste a las normas europeas. 
Las caracterfsticas de la formaci6n del elemento humano (eomu­

nicaci6n, cualificaci6n y trabajo en equipo). 

c) Caracterfsticas de la calidad. Evaluaci6n de fac-
tores: 

Densitometrfa. Colorimetrfa. «Trapping». 
Tecnicas de medici6n densitometrica y colorimetrica, 
PrQgramas de estandarizaci6n de la calidad. 

d) Coste de la calidad: 

Clases de easte de la calidad. 
Valoraci6n y obtenci6n de datos del coste. 
Errores y fallos. 

e) Ensayos de calidad: 

Tecnicas de medici6n y preparaci6n de muestras. 

M6dulo profesional 6 (transversal): materiales de producci6n en Artes GrMicas 

CAPAcıDADES TERMINALES 

6.1 Analizar el comportamiento y aplicaciones 
de 105 materiales y productos de entrada 
y salida empleados en la producci6n 
grƏfica. 

CRITERIQS DE EVALUACION 

Analizar el comportamiento de las diferentes emulsiones de los 
materialas fotosensibles, relacionandolo con el tipo de dispositivo 
de exposici6n: filmadoras, prensas de. contacto, camaras e 
insoladoras. 
Analizar el comportamiento de los productos qufmicos, su man­
tenimiento, cuidados y control, usados en el procesado de peliculas 
y formas impresoras, relacionandolos con la temperatura, velo­
eidad y exposici6n adecuada, 
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CAPACIDADES TERMINAlES 

6.2 Analizar las principales propiedades y 
caracterfsticas de los materiales (produc­
tos, tintas, barnices, planchas y soportes) 
empleados en los distintos sistemas de 
impresi6n, encuadernaci6n y manipula­
dos. 

CRITERIOS DE EvAlUACION 

Relacionar la capacidad de la tirada (numero de ejemplares posible) 
con el tipo de forma impresoras y el sistema de impresi6n. 
En un supuesto practico, evaluar la «imprimabilidad» y «manipu­
labilidad» de los distintos soportes de impresi6n. 
A partir de un producto grMico acabado, analizar los posibles 
defectos relacionados con las materias primas y analizar sus 
causas: 

Velo. 
Falta de fijado. 
Imantaci6n. 
Arru(1'1s. 
Arra-ncado. 
Defectos en el secado de la tinta. 
Acumulaci6n de la tinta. 
Traspasado. 
Engrase. 
Defectos en la estabilidad dimensional de los materiales de 

postimpresi6n. 
Defectos en la cohesi6n del adhesivo. 
Defectos en el afianzado. 

Reconocer y caracterizar la estructura de' papeles, cartones, car­
toncillos, cartulinas y otros soportes de jmpresi6n. 
Definir las principales caracteristica.s y propiedades fisicas y qul­
micas de los soportes: 

Dureza. 
Rugosidad. 
Saturaci6n (absorci6n). 
Fibra del papel, cart6n y cartoncillo. 
Composici6n de las pastas que componen el soporte del pape!, 

cartulina, cart6n y cartoncillo. 
Estucado y «couche» de papel, cart6n y c.artoncillo. 
Encolado. 
Reciclado. 
Las referentes a: polietileno, plastico, metales, telas, cristales. 

Definir las principales caracteristicas y pröpiedades fisicoquimicas 
de las tintas, barnices, pigmentos, colorantes, aceites, solventes: 

Tiro. 
Viscosidad. 
Transparencia. 
Aceptabilidad .. 
Comportamiento con el agua-alcohol. 

. Secado. 
Propiedades fisicoquimicas segun el sistema de impresi6n (tintas 

liquidas y grasas). 
Claridad. . 
Brillo. 

Definir las principales caracteristicas y propiedades fisicas y qui­
micas de las formas: 

Flexibilidad. 
Grosores. 
Emulsiones. 
Quimicos de revelado. 
Proceso quimico del grabado del cilindro de huecograbado. 
Conductividad. 
Granulado. 
Dureza.· 

A partir de un caso practico de medici6n y ensayos de materiales 
de artes grMicas: 

Preparar y manipular con habilidad y destreza los equipos, ins­
trumentos y utiles de ensayo. 

Realizar las pruebas de ensayo fisicoquimico (resistencia, elas­
ticidad, solideces, abrasi6n), aplicando la normativa y tecnicas 
pertinentes. 
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CAPACIOADES TERMINALES 

6.3 Relaciorıar 105 distintos tipos de materias 
primas utilizadas en la producci6n grƏfica 
con sus procesos de fabricaci6n. 

6.4 Analizar y definir 105 medios para el mane­
jo y almacenamiento de materiales utili­
zados en las artes grƏficas. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 105 horas) 

a) Soportes de impresi6n: 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Describir 105 procesos bəsicos de fabricaci6n de las emulsiones 
sensibles. 
Describir 105 procesos bəsicos de fabricaci6n de papeles y cart6n. 
indicando 105 productos de entrada y salida. y comparar las carac­
teristicas de ambos. 
Describir 105 procesos bəsicos de fabricaci6n de tintas (grasas 
y Ifquidas). 
Identificar 105 criterios que orientan la selecci6n de un tipo de 
materia prima en 105 respectivos procesos de fabricaci6n y tra­
tamiento de un producto. 
Describir 105 procesos bəsicos de reciclado de soportes: recolec­
ci6n, procesado. blanqueo,recomposici6n. 

Describir 105 sistemas de almacenamiento caracteristicos de las 
empresas de artes grƏficas. 
Describir equipos y medios de carga, transporte y descarga de 
materiales utilizados, relacionəndolos con sus aplicaciones. 
Determinar 105. cuidados requeridos para el almacenamiento de 
105 distintos materiales empleados en artes grƏficas. 
A partir de un supuesto prəctico caracterizado: 

Identificar equipos y manejo de 105 materiales. 
Describir la distribuci6n del espacio disponible relacionəndolo con 

105 materiales. 
Describir las medidas de almacenaje necesarias para la adecuada 

conservaci6n de cada tipo de producto con arreglo a las nor­
mativas de seguridad e higiene y medioambiental. 

c) Formas impresoras y pelfculas: 

Estructura fisicoquimica de la composici6n de 105 

Imagen latente. 
Clases de emulsiones. 
Procesados quimicos. 
Pelfculas. soportes. 

Formatos comerciales. Clasificaci6n. 
Propiedades. 
Fabricaci6n del papel. Otros procesos. 

Formatos. 
Distintas formas impresoras segun 105 sistemas de 

impresi6n. 

Clases de pastas para el estucado del pape!. del car­
toncillo 0 del cart6n. 

. d) Materiales complementarios: 

Barnices, colas. productos quimicos del procesado, 
dorados. pelfculas de estampaci6n, telas. 

b) Tintas: 

Fabricaci6n. 
Composici6n fisicoquimica de las tintas. 
Medici6n de sus caracteristicas. 

", 
Acondicionamiento y cor:ıdiciones de conservaci6n. 

e) Control de calidad de materias primas: 

Clasificaci6n segun su sistema de impresi6n. Aplica­
ciones. 

Normativa de calidad. Calidades comerciales. 
Equipos e instrumentos. 
Proceso de control. Control sobre 105 materiales. Con­

trol sobı:e la viscosidad. Tiempo de secado. resistencia 
al frote. Mezcla de tintas ("Pantone»). 

M6dulo profesional 7 (transversal): planes de seguridad en industrias de Artes GrƏficas 

CAPACIDADES TEAMINAlES 

7.1 Analizar y evaluar planes de seguridad e 
higiene de empresas del sector de artes 
grƏficas-. 

CRITERIQS DE EVALUACION 

Comparar 105 planes de seguridad e higiene de empresas del sector 
de artes grƏficas. emitiendo una opini6n crftica de cadı;ı uno de 
ellos. 
A partir de un cierto numero de planes de seguridad e higiene 
de diferente nivel de complejidad: 

Identificar y describir 105 -aspectos məs relevantes de cada plan, 
recogidos en la documentaci6n que 10 contiene. 
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CAPACIDADES TERMINAlES 

7.2 Analizar la normativa vigente sobre segu­
ridad e higiene relativas al sector de Artes 
Graticas. 

7.3 Definir y utilizar correctamente medios y 
equipos de seguridad empleados en el sec­
tor de artes grƏficas. 

7.4 Ejecutar acciones de emerg'encia y contra 
incendios de acuerdo con un plan pre­
definido. 

7.5 Analizar situaciones de peligro y acciden­
tes como consecuencia de un incorrecto 
o incompleto plan de seguridad. 

7.6 Analizar y evaluar casos de accidentes rea­
les ocurridos en las empresas del sector 
de artes grƏficas. 

CRITERIQS DE EVAlUACION 

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

Describir las funciones de los responsables de seguridad de la 
empresa y de las personas a las que se asignan tareas espe­
ciales en casos de emergencia. 

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

Evaluar los costes y recursos necesarios para la aplicaci6n de 
los planes estudiados. 

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

Relacionar y describir las normas relativas a la limpieza y orden 
del entorno de trabajo. 

Relacionar y describir las norma5 sobre simbologfa y situaci6n 
ffsica de seriales y alarmas, equipos contra incendios y equipos 
de curas y primeros auxilios. 

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

Relacionar las normas particulares de cada plan analizado con 
la legislaci6n vigente, deşcribiendo el desajuste, si 10 hubiere, 
entre las normas generales y su aplicaci6n 0 concreci6n en 
elplan. 

Describir las propiedades y usos de las ropas y los equipos mas 
comunes de protecci6n personal. 
Enumerar los diferentes tipos de sistemas para la extinci6n de 
incendios, describiendo las propiedades y empleos de cada uno 
de ellos. 
Describir las caracterfsticas y usos de los equipos y medios rela­
tivos a curas, primeros auxilios y traslados de accidentados. 
A partir de un cierto numero de supuestos en losque se describan 
diferentes entornos de trabajo: 

Determinar las especificaciones de los medios y equipos de segu­
ridad y protecci6n. . 

Elaborar una documentaci6n tecnica en la que aparezca la ubi­
caci6n de equipos de emergencia, las seriales, alarmas y puntos 
de salida en caso de emergencia de la planta, ajustandose 
a la legislaci6n vigente. 

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

Utilizar 105 equipos y productos mas adecuados para la extinci6n 
de cada tipode incendio con la tecnica mas eficaz. 

Utilizar correctamente los equipos de protecci6n personal. 
Realizar la evacuaci6n conforme a las correspondientes normas, 

cumpliendo con el papel a5ignado y en el tiempo establecido. 

A partir de un cierto numero de supuestos en los que se ponga 
en peligro la seguridad de los trabBjadores y de los medios e 
iristalaciones, y en los que se produzcan darios: 

Identificar las causas por las que dicha seguridad se pone en 
peligro. 

Enumerar y describir las medidas que hubieran evitado el per­
cance. 

Definir un plan de actuaci6n para acometer la situaci6n creada. 
Determinar los equipos y medios necesarios para subsanar la 

situaci6n. 
Elaborar un informe en el que se describan las desviaciones res-

pecto a la normativa vigente 0 el incumplimiento de la misma. 
Evaluar el coste de los darios. 

Identificar y describir las causas de los accidentes. 
Identificar y describir los factores de riesgos y las medidas que 
hubieran evitado el accidente. 
Evaluar las responsabilidades del trabajador y de la ertıpresa en 
las causas del accidente. 
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CONTENIDOS BASICOS,(duraci6n 35 horas) 

a) Planes y normas de seguridad e higiene: 

Politica de seguridad en las empresas. 

Sistemas de ventilaci6n y evacuacıon de residuos, 
Medidas de seguridad en producci6n, preparaci6n de 

məquinas y mantenimiento. 

c) Medios, equipos y tecnicas de seguridad: 
Normativa vigente sobre seguridad e higiene en el 

sector de artes grMicas. Ropas y equipos de protecci6n personal. 
Sefiales yalarmas. Normas sobre limpieza y orden en el entomo de tra­

bajo y sobre higiene personal. Equipos contra incendios. 
Medios asistenciales para abordar curas, primeros 

auxilios y traslado de accidentados. Documentaci6n sobre los planes de seguridad e higie-
ne especificas en situaciones de emergencia. 

Costes de la seguridad. 

b) Factores y situaciones de riesgo: 

Riesgos məs comunes en el sector. 
Metodos de prevenci6n. 
Protecciones en las məquinas e instalaciones. 

. Tecnicas para la movilizaci6n y el traslado de objetos. 

d) Situaciones de emergencia: 

Tecnicas de evacuaci6n. 
Extinci6n de incendios. 
Traslado de accidentados. 
Valoraci6n de dafios. 

M6dulo profesional transversal 8: relaciones en el entomo de trabajo 

CAPACIDADES TERMINALES 

8.1 Utilizar eficazmente 100 tecnicas de comu­
nicaci6n en su medio laboral para recibir 
y emitir instrucciones e informaci6n, inter­
cambiar ideas u opiniones, asignar tareas 
y coordinar proyectos. 

8.2 Afrontar los conflictos que se originen en 
el entorno de su trabajo, mediante la nego­
ciaci6n y la consecuci6n de la participa­
ci6n de todos los miembros del grupo en 
la detecci6n del origen del problema, evi­
tando juicios de valor y resolviendo el con­
flicto, centrəndose en aquellos aspectos 
que se puedan modificar. 

8.3 Tomar decisiones, contemplando las cir" 
cunstancias que obligan a tomar esa deci­
si6n' y teniendo en cuenta las opiniones 
de los deməs respecto a las vias de sol u­
ci6n posibles. 

8.4 Ejercer el liderazgo de una manera efec­
tiva en el marco de sus competencias pro­
fesionales adoptando el estilo məs apro­
piado en cada situaci6n. 

8.5 Conducir, moderar y/o participar en reu­
'niones, colaborando activamente 0 con­
siguiendo la colaboraci6n de los parti­
cipantes. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Identificar el tipo de comunicaci6n utilizado en un mensaje y las 
distintas estrategias utilizadas para conseguir una buena comu­
nicacion. 
Clasificar y caracterizar las distintas etapas de un proceso 
comunicativo. 
Distinguir una buena comunicaci6n que contenga un mensaje niti­
do de otra con caminos divergentes que desfiguren 0 enturbien 
el objetivo principal de la transmisi6n. 
Deducir las alteraciones producidas en la comunicaci6n de un 
mensaje en el que existe disparidad entre 10 emitido y 10 percibido. 
Analizar y valorar las interferencias que dificultan la comprensi6n 
de un mensaje. 

Definir el concepto y los elementos de la negociaci6n. 
Identificar los tipos y la eficacia de los comportamientos posibles 
en una situaci6n de negociaci6n. 
Identificar estrategias de negociaci6n relacionandolas con las 
situaciones məs habituales de aparici6n de conflictos en la 
empresa. 
Identificar el metodo para preparar una negociaci6n teniendo en 
cuenta las fases de recogida de informaci6n, evaluaci6n de la 
relaci6n de fuerzas y previsi6n de posibles acuerdos. 

Identificar y clasificar los posibles tipos de decis'iones que se pue­
den utilizar ante una situaci6n concreta. 
Analizar las circunstancias en las que es necesario tomar una 
decisi6n y elegir la məs adecuada. 
Aplicar el metodo de bılsqueda de una soluci6n 0 respuesta. 
Respetar y tener en cuenta las opiniones de los deməs, aunque 
sean contrarias a las propias. 

Identificar los estilos de mando y los comportamientos que carac­
terizan cada uno de ellos. 
Relacionar 105 estilos de liderazgo con diferentes situaciones ante 
las que puede encontrarse ellider. 
Estimar el papel, competencias y limitaciones del mando inter­
medio en la organizaci6n. 

Enumerar las ventajas de los equipos de trabajo frente al trabajo 
individual. .' 
Describir la funci6n y el metodo de la planificaci6n de reuniones, 
definiendo, a traves de casos simulados, objetivos, documentaci6n, 
orden del dia, asistentes y convocatoria de una reuni6n. 
Definir los diferentes tipos y funciones de las reuniones. 
Identificar la tipologia de p<ırticipantes. 
Describir las etapas del desarrollo de una reuni6n. 
Enunierar los objetivos məs relevantes que se persiguen en las 
reuniones de grupo. ' 
Identificar las diferentes tecnicas de dinamizaci6n y funcionamien­
to de grupos. 
Descubrir las caracteristicas de las tecnicas məs relevantes. 
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CAPACIDADES TEAMINAlES 

8.6 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Definir la motivaci6n en el entomo laboral. 
Explicar las grandes teorias de la motivaci6n. 

Impulsar el proceso de motivaci6n en su 
entomo laboral. facilitando la mejora en 
el ambiente de trabajo y el compromiso 
de las personas con los objetivos de la 
empresa. 

-·Identificar las tecnicas de' motivaci6n aplicables en el entomo 
laboral. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 30 horas) 

a) La comunicaci6n en la empresa: 

En casos simulados. seleccionar y aplicar tecnicas de motivaci6n 
adecuadas a cada situaci6n. 

Proceso para la resoluci6n de problemas. 
Factores que influyen en una decisi6n. 

Produçci6n de documentos en los cuales se conten­
gan las tareas asignadas a los miembros de un equipo. 

Metodos mas usuales para la toma de decisiones en 
grupo. 

Fases en la toma de decisiones. 
Comunicaci6n oral de instrucciones para la con se-

d) Estilos de mando: cuci6n de unos objetivos. 
Tipos de comunicaci6n. 
Etapas de un proceso de comunicaci6n. 
Redes de comunicaci6n. canales y medios. 
Dificultades/barreras en la comunicaci6n. 

Direcci6n y/o liderazgo. 
Estilos de direçci6n. 
Teorias. enfoques delliderazgo. 

Recursos para manipular los datos de la percepci6n. 
La comunicaci6n generadora de comportamientos. 
EI control de la informaci6n. La informaci6n como 

e) Conducci6n/direcci6n de equipos de trabajo: 

Aplicaci6n de las tecnicas de dinamizaci6n y direcci6n funci6n de direcci6n. 

b) Negociaci6n: 

Concepto y elementos. 
Estrategias de negociaci6n. 
Estilos de influencia. 

c) Soluci6n de problemas y toma de decisiones: 

de grupos. 
Etapas de una reuni6n. 
Tipos de reuniones. 
Tecnicas de dinamica y direcci6n de grupos. 
Tipologia de 105 participantes. 

f) La motivaci6n en el entomo laboral: 

Resoluti6n de situaciones conflictivas originadas 
como consecuencia de las relaciones en el entomo de 
trabajo. 

Definici6n de la motivaci6n. 
Principales teorias de mot(vaci6n. 
Diagn6stico de factores motivacionales. 

3.4 M6dulo profesional de formaci6n en centro de trabajo. 

CAPACIDADES TERMINAlES 

Definir la informaci6n de proceso para la pr6-
ducci6n de un producto de artes grƏficas. con­
venientemente elegido. consiguiendo la fac­
tibilidad de la producci6n. optimizando los 
recursos y consiguiendo la calidad estable­
cida. 

Realizar la preparaci6n. puesta en marcha y 
desarrollo de procesos de producci6n de 
artes grƏficas. 

CRITERJQS DE EVAlUAcıON. 

La informaci6n de proceso debe incluir y/o asegurar: 

Recepci6n de todos 105 materiales que intervienen. 
Identificaci6n de las cəracterfsticas de los originales. 
Secuencia de fases y determinaci6n de operaciones. optimizando 

el tiempo de producci6n. 
Equipos. !ltiles y herramientas necesarios. optimizando su utili-

zaci6n y asignando la calidad. 
Los parametros de operaci6n con sus tolerancias. 
Las creces/mermas y sobreespeso~es de los analisis. 
Hojas de instrucciones. especificando tareas. movimientos y tiem­

pos de fabricaci6n correctamente asignados. 
Croquis del utillaje de fabricaci6n necesario que permita su 

fabricaci6n. 
ProcesD de control. especificando fases de control y autocontrol. 

caracteristicas de calidad que deben ser controladas. proce­
dimientos de control. optimizando 105 costes de calidad y ase­
gurando la verificaci6n de la calidad. 

Medidas de prevenci6n que consigan la seguridad del proceso. 

En su caso. realizar la preparaci6n de 105 equipos de preimpresi6n. 
seleccionando los programas informaticos y la clase de material 
fotosensible mas adecuados a cada trabajo. 
En su caso. realizar la preparaci6n de los equipos de impresi6n: 

Adecuando las tintas y el soporte de impresi6n. 
Ajustando la forma inıpresora en condiciones de seguridad_ 
Regulando el marcador. la presi6n de los cilindros y la velocidad 

de la tirada. 
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CAPACIDADES TEAMINAlES 

Realizar actividades desti.nadas al control y 
mejora de la producci6n. consiguiendo 105 
objetivos asignados. 

• 

Realizar el control de calidad del producto efec­
tuado durante 105 procesos de producci6n. 
valorando 105 datos obtenidos para informar 
a la empresa. 

Comportarse. en todo momento. de forma res­
ponsable en la empresa. 

Actuar con seguridad y precauci6n. cumpliendo 
las normas establecidas. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

En su caso. realizar la preparaci6n de tos equipos de guillotinado. 
plegado. alzado. embuchado. cosido y pegado de ta pas. dentro 
de 105 procesos de encuadernaci6n. 
En su caso. realizar la preparaci6n de 105 equipos de troquelado. 
corte-rayado-hendido. plegado. pegado y/o cosido. dentro de 105 
procesos de manipulados de cart6n. 
Identificar las operaciones de calibraci6n. resoluci6n y ajuste nece­
sarias sobre las maquinas y equipos que se van a utilizar en la 
producci6n. 

Procesar la documentaci6n requerida para la gesti6n y control 
de la producci6n de artes grƏficas. 
Elaborar. a partir de la documentaci6n existente. un programa-ca­
lendario del mantenimiento de maquinas y elementos con fichas 
y horas de actuaci6n. 
Realizar el control del progreso de 105 procesos y operaciones 
de producci6n de artes grƏficas . 
Realizar un informe que analice las condiciones de seguridad en 
las que se desarrolla la producci6n (estado de locales. maquinas. 
instalaciones. operaciones). proponiendo. en su caso. las mejoras 

• oportunas. 
Realizar una propuesta de mejora de la productividad de un pro­
ceso de producci6n. 
Se evaluara: 

Ahorro de liempo conseguible. 
Ahorro de inversi6n. 
EI mantenimiento. al menos. de las condiciones y ritmos de trabajo 

y. en su caso. la mejora de las mismas. 

Identificar/determinar 105 analisis necesarios en el proceso de 
fabricaci6n de un producto para alcanzar las caracterısticas de 
calidad establecidas. 
Reali~ar la preparaci6n y puesta a punto de los dispositivos e 
instrumentos de contro!. 
Realizar mediciones para la determinaci6n de las caracteristicas 
de calidad: 

Manejando con destreza y cuidando los equipos e instrumentos 
de medici6n. 

Redactando un informe segun los procedimientos establecidos 
que exprese 105 resultados de la medici6n y extrayendo las 
conclusiones oportunas. 

Proponer correcciones al producto y al proceso que representen 
una mejora en el aspecto econ6mico. calidad y/o seguridad. 
Evaluar estƏndares y caracterısticas de la producci6n que con­
tribuyan a disenar el manual de calidad de la empresa grƏfiı;a. 
Relacionar los estandares de calidad de la empresa con las normas 
europeas. 

Mostrar en todo momento una actitud de respeto a 105 proce­
dimientos y normas internas de la empresa. 
Interpretar y ejecutar las instrucciones que recibe y responsabi­
lizarse del trabajo que desarrolla. comunicandose eficazmente con 
las personas adecuadas en cada momento. 
Analiiar las repercusiones de su actitud en su puesto de trabajo 
y en el sistema productivo de la empresa. 
Cumplir con 105 requerimientos de las normas de un trabajo bien 
hecho. demostrando un buen hacer profesional. cumpliendo su 
labor, en orden y desarrollando su trabajo en el tiempo y modo 
previsto. 

-' Identificar los riesgos asociados al desarrollo de 105 procesos. mate­
riales. maquinas e instaJaciones. ası como la informaci6n y senales 
de precauci6n queexisten en la empresa. 
Conocer 105 medios de protecci6n y el comportamiento que se 
debe adoptar preventivamehte para 105 distintos trabajos. ası como 
el comportamiento en oada caso de emergencia. 
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CAPACIDADES TEAMINAlES 

Duraci6n: 210 horas. 

O!:ITERIOS DE EVALUAC10N 

Utilizar y asesorar sobre el uso correcto de los medios de pro­
tecci6n disponibles y necesarios. adoptando el comportamiento 
preventivo preciso para los distintos trabaios. • 
Valorar situaciones de riesgo. aportandplas torrecciones y medi­
das adecuadas para la preyenci6n de accidentes. 

3.5 M6dulo profesional de formaci6n y orientaci6n laboral. 

CAPACIDADES TERMINAlES 

Determinar actuaciones preventivas y/o de pro­
tecci6n minimizando los factores de riesgo 
y las consecuencias para lasalud y el medio 
ambiente que producen. 

Aplicar las medidas sanitarias basicas inmedia­
tas en el lugar del accidente en situac;iones 
simuladas. 

Diferenciar las modalidades de contrataci6n y 
aplicar procedimientos de inserci6n en la rea­
lidad laboral como trabajador por cuenta aje­
na 0 por cuenta propia. 

Orientarse en el mercado de trabajo. identifi­
cando sus propias capacidades e intereses 
yel itinerario profesional mas id6neo. 

Interpretar el marco legal del trabajo y distinguir 
los derechos y obligaciones que se derivan 
de las relaciones laborales. 

CRITERIOS PE EVALUACION 

Identificar las situaciones de riesgo mas habituales en su ambito 
de trabajo. asociando las tıknicas generales de actuaci6n en fun­
ci6n de las mismas. 
Clasificar los dafios a la salud y al medio ambiente en funci6n 
de las consecuencias y de los factores de riesgo mas habituales 
que los generan. 

Proponer actuaciones preventivas Y/o de protecci6n correspon­
dientes a los riesgos mas habituales. que permitan disminuir sus 
consecuencias. 

Identificar la prioridad de intervenci6n en el supuesto de varios 
lesionados 0 de multiples lesionados. confornıe al criterio de mayor 
riesgo vital intrinseco de lesiones. 
Identificar la secuencia de medidas que deben ser aplicadas en 
funci6n de las lesiones existentes en el supuesto anterior. 

Realizar la ejecuci6n de tecnicas sanitarias (R{;P. inmovilizaci6n. 
traslado). aplicando los protocolos establecidos. 

Identificar las distintas modalidades de contrataci6n laboral exis­
tentes en su sector productivo que permite la legislaci6n vigente. 
En una situaci6n dada. elegir y utilizar adecuadamente las prin­
cipales tecnicas de busqueda de empleo en su campo profesional. 

Identificar y cumplimentar correctamente los documentos nece­
sarios y localizar los recursos precisos. para constituirse en tra-
bajador por cuenta 'propia. '. 

Identificar y evaluar las capacidades. actitudes y conocimientos 
propios conyalor profesionalizador. 
Definir los intereses individuales y sus motivaciones. evitando. en 
su caso. los condicionamientos por raz6n de sexo 0 de otra indole. 

Identificar la oferta formativa y la demanda laboral referida a sus 
intereses. 

Emplear las fuentes basicas de informaci6n del derecho laboral 
(Constituci6n. Estatuto de los Trabajadores. Directivas de la Uni6n 
Europea. Convenio Colectivo) distinguiendo los derechos y las obli-
gaciones que le incumben. ' 
Interpretar 105 diversos conceptos que intervienen en una «Liqui­
daci6n de haberes». 

En un supuesto de negociaci6n colectiva tipo: 

Describir el proceso de negociaci6n. 

Identificar las variables (salariales. seguridad e higiene. produc­
tividad. tecnol6gicas) objeto de negociaci6n. 

Describir las posibles consecuencias y medidas. resultado de la 
negociaci6n. 

Identificar las prestaciones y obligaciorıes relativas a la Seguridad 
Social. 
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CAPAC10ADES TERMINAlES 

Interpretar 105 datos de la estructura soeioeco­
n6mica espafiola, identificando las diferentes 
variables implicatlas y las consecueneias de 
sus posibles variaciones. 

Analizar la organizaei6n y la situaei6n econ6-
mica de una empresa del sector, interpretan­
do los parametros econ6micos que la deter­
minan. 

CONTENIDOS BASICOS (duraei6n 35 horas) 

a) Salud laboral: 

Condiciones de trabajo y seguridad. 

CRITER10S DE EVALUACIQN 

A partir de informaeiones econ6micas de carəcter general: 

Identificar las prineipales magnitudes macro-econ6micas y analizar 
las relaciones existentes entre ellas. 

Explicar las əreas funcionales de una empresa tipo del sector, 
indicando las relaeiones existentes entre ellas. 
A partir de la memoria econ6mica de una empresa: 

Identificar e interpretar las variables econ6micas məs relevantes 
que intervienen en la misma. 

Calcular e interpretar los ratios bəsicos (autonomia financiera, 501-
vencia, garantfa y financiaei6n del inmovilizado) que determinan 
la situaci6n financiera de la empresa. 

Indicar las posibles Hneas de finaneiaci6n de la empresa. 

Anəlisis y evaluaei6n del propio poteneial profesional 
y de los intereses personales. 

Itinerarios formativosjprofesionalizadores. 
Həbitos sociales no discriminatorios. 

Factores de riesgo: Medidas de prevenci6n y protec­
ei6n. 

d) Prineipios de economia: 

Variables macroecon6micas e indicadores SOCIO-
Organizaei6n segura del trabajo: tecnicas generales 

de prevenei6n y protecci6n. 
econ6micos. 

Relaeiones socioecon6micas internaeionales. 
Primeros auxilios. 

b) Legislaei6n y relaciones laborales: 

Derecho laboral: nacional y Comunitario. 
Seguridad Social y otras prestaeiones. 
Negoeiaei6n colectiva. 

c) Orientaci6n e inserci6n socio-Iaboral: 

EI proceso de busqueda de empleo. 
Inieiativas para el trabajo por cuenta propia. 

e) Economia y organizaei6n de la empresa: 

La empresa: əreas funcionales y organigramas. 
Funeionamiento econ6mico de la empresa. 

3.6 Materias del bachillerato que se han debido cursar 
para acceder al ciclo formativo correspondiente a 
este titulo. 

3.6.1 Materias de modalidad: 

Tecnologia Industrialll. 
Dibujo Tecnico. 

4. Profesorado 

4.1 Especialidades del profesoradocon atribuci6n docente en los m6dulos profesionales del ciclo formativo de 
producci6n en industrias de Artes GrƏficas. 

MODULO PROFESIONAL ESPEcıAUDAD DEL PROFESüAADO 

I 
CUERPO 

1. Organizaci6n de la producei6n en Procesos y Productos en Artes Grə- Profesor de Ensefianza Secundaria. 
las industrias de artes grƏficas. ficas. 

2. Procesos de preimpresi6n. Producci6n en Artes GrƏficas. Profesor Tecnico de F.P. 
3. Procesos de impresi6n. Producei6n en Artes GrƏficas. Profesor Tecnico de F.P. 
4. Procesos de postimpresi6n. Producei6n en Artes GrƏficas. Profesor Tecnico de F.P. 
5. Gesti6n de calidad en las industrias Procesos y Productos en Artes Grə- Profesor de Ensefianza Secundaria. 

de artes griıticas. ficas. 
6. Materiales de producei6n en artes Procesos y Productos en Artes Grə- Profesor de Ensefianza Secundaria. 

grƏficas. ficas. 
7. Planes de seguridad en industrias Procesos y Productos en Artes Grə- Profesor de Ensefianza Secundaria. 

de artes grƏficas. ficas. 
8. Relaeiones en el entorno de trabajo. Formaci6n y Orientaei6n Laboral. Profesor de Enseiianza Secundaria. 
9. Formaci6n y Orientaei6n Laboral. Formaei6n y Orientaei6n Laboral. Profesor de Ensefianza Secundaria. 
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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 Prod~ctos en Artes Graticas. 

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 tftulo/s de: 

Diplomado en Ciencias Empresariales. 
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 m6dulos profesionales 
correspondientes a la especialidad de: 

Producci6n en Artes Graticas. 

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

Tecnico Superior en Producci6n en Industrias de Artes 
GrƏficəs. 

con los de Arquitecto Tecnico, Ingeniero Tecnico 0 Diplo­
mado. 

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

De conformid·ad con el artfculo 39 del Real Decre­
to 1004/1991, de 14 de junio, el ciclo formativo de 
formaci6n profesional de grado superior: Producci6n en 
Industrias de Artes GrƏficas, requiere, para la ifnpartici6n 
de las ensenanzas definidas en el presente Real Decretb, 
105 siguientes espacios mfnimos que incluyen 105 esta­
blecidos en el artfculo 32.1.a del citado Real Decre­
to 1004/1991,de 14dejunio. 

Espacio formativo 

Laboratorio de materiales ........ . 
Taller de preimpresi6n ............ . 
Taller de offset ..................... . 
Taller de encuadernaci6n y mani-

pulados de papel ............... . 
Aula polivalente ................... . 

Supeıficie 

m' 

60 
200 
200 

200 
60 

Grado 
de utilizaci6n 

Porcentaje 

20 
20 
20 

15 
25 

EI «grado de utilizaci6nu 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 de estas ensenanzas y por 
tanto, tiene sentidtı orientativo para el que definan las 
administraciones educativas al establecer el currfculo. 

En el margen permitido por el «grado de utilizaci6nu, 
los espacios formativos establecidos pueden ser ocu-

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 105 espacios formativos (con la ocupaci6n expresada 
por el grado de utilizaci6n) podran realizarse en super­
ficies utilizadas tambien para otras actividades forma­
tivas afines. 

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

6: Convalidaciones, correspondencias y acceso 
a estudios universitarios 

6.1 M6dulos profesionales que pueden ser objeto de 
convalidaci6n con la formaci6n profesional ocupa­
cional: 

Procesos de Preimpresi6n. 
Procesos de Impresi6n. 
Procesos de Posimpresi6n. 

6.2 M6dulos profesionales que pueden ser objeto de 
correspondencia con la pra~tica laboral: 

Procesos de Preimpresi6n. 
Procesos de Impresi6n. 
Procesos de Posimpresi6n. 
Formaci6n y Orientaci6n Laboral. 
Formac!6n en Centro de Trabajo. 

6.3 Acceso a estudios universitarios: 

Ingenierfa Tecnica en Industria Papelera. 
Ingenierfa Tecnica en Mecanica: 
Ingenierfa tecnica en Organizaci6n Industrial. 
Ingenierfa Tecnica enlnformatica de Sistemas. 

MIN~STERIO DE INDUSTRIA 
Y ENERGIA 

3941 RESOLUCION de 3 de noviembre de 1994, 
del Centro de Investigaciones Energ,Hicas, 
Medioambientales y Tecnol6gicas, por la que 
se regula la composici6n y funcionamiento de 
la Junta de Compras del organismo. 

La disposici6n final segunda de la Ley de Contratos 
del Estado extiende la aplicaci6n de la mencionada Ley 
a los organismos aut6nomos regulados por la Ley de 26 
de diciembre de 1958, senalando, en su apartado cı, 
que la constituci6n de las Juntas de Compras de los 
Organismos Aut6nomos se hara con independencia de 
las del Departamento ministerial al que estan afectados. 

Desde que, por Resoluci6n de la Junta de Energfa 
Nuclear de 15 de febrero de 1973, se constituy6 la 
Junta de Compras, no se ha lIevado a cabo una regu­
laci6n de la misma adaptada al actual organismo que, 
de acuerdo con 10 dispuesto en el artfculo 13 de la 
Ley 13/1986, de 14 de abri!. de Fomento y Coordinaci6n 
General de la Investigaci6n Cientffica V Tecnica, pas6 
a denominarse Centro de Investigaciones Energeticas, 
Medioambientales V Tecnol6gicas (CIEMAT). 

En su virtud, de conformidad con to establecido en 
el mencionado apartado c) de la disposici6n final segun­
da de la Lev de Contratos del Estado, previa aprobaci6n 


