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4.2.2 Para la imparticién de los médulos profesionales
correspondientes a la especialidad de:

— Formacién y Orientacidn Laboral.

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

— Diplomado en Ciencias Empresariales.
— Dipiomédo en Relaciones Laborales.
— Diplomado en Trabajo Social.

— Diplomado en Educacién Social.

Con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

4.2.3 Para la imparticién de los madulos profesionales
correspondientes a la especialidad de:

— Produccién en Artes Gréficas.

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

— Técnico superior en Produccién en Industrias de
Artes Graficas

~con los de Arguitecto Técnico, Ingeniero Técnico o
Diplomado.

5. Requisitos minimos 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-
macidn profesional de grado superior: disefio y produc-
cién editorial, requiere, para la imparticion 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.

-~ Grado

Espacio formativo Supe_rflue de utilizacion

m’ -

Porcentaje
Taller de preimpresion ............. 200 25
Laboratorio de materiales ......... 60 15
Aula técnica de disefio grafico .... 120 20
Aula polivalente .................... 60 40

El «grado de utilizacion» expresa en tanto por ciento
ta ocupacidn en horas del espacio prevista para la impar-
ticion de las ensefianzas minimas, por un grupo de alum-
nos, respecto de la duracién total de estas ensefanzas
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 utilizacién,
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 ocupacién expresada
por el grado de utilizacién) podran realizarse en super-
ficies utilizadas también 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 Modulos profesionales que pueden ser objeto de
convalidacion con la formacion profesional ocupa-
cional.

Diserio Grafico.
Procesos de Preimpresion.

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

Disefio Grafico.

Produccidén Editorial.

Procesos de Preimpresion.
Formacién en Centro de Trabajo.
Formacién.y Orientacion Laboral.

6.3 Acceso a estudios universitarios.

Ingenieria Técnica en Disefio Industrial.
Ingenieria Técnica en Industria Papelera.
Ingenieria Técnica en Organizacién Industrial.
Ingenieria Tecnica en Informatica de Sistemas.

3940 REAL DECRETO 2423/1894, de 16 de
diciembre, por el que se establece el titulo
de Técnico superior en produccion en indus-
trias de Artes Gréficas y las correspondientes

enseflanzas minimas.

El articulo 35 de la Ley Orgéanica 1/1990, de 3 de
octubre, de Ordenacién General del Sistema Educativo,
dispone que el Gobierno, previa consulta a las Comu-
nidades Autonomas, establecera los titulos correspon-
dientes a los estudios de formacién profesional, asi como
las ensefianzas minimas 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 titulos de formacion profesional y sus
correspondientes ensefianzas minimas, procede que el
Gobierng, asimismo previa consulta a las Comunidades
Autdnomas, segun prevén las normas antes citadas, esta-

- blezca cada uno de los titulos de formacion profesional,

fije sus respectivas ensefianzas minimas y determine los
diversos aspectos de la ordenacion académica relativos
a las ensefianzas profesionales que, sin perjuicio de las
competencias atribuidas a las administraciones educa-
tivas competentes en el establecimiento del curriculo
de estas ensefanzas, garanticen una formacién bdsica
comuin a todos los alumnos.

A estos efectos habran de determinarse en cada caso
ia duracion y el nivel del ciclo formativo correspondiente;
las convalidaciones de estas ensefianzas; los accesos
a otros estudios y los requisitos minimos de los centros
que las impartan.

También habran de determinarse las especialidades
del profesorado que debera impartir dichas ensefanzas
y, de acuerdo con las Comunidades Autdnomas, las equi-
valencias de titulaciones a efectos de docencia segun
lo previsto en la disposicion adicional undécima de la
Ley Orgdnica, de 3 de octubre de 1990, de Ordenacion
General del Sistema Educativo. Normas posteriores debe-
ran, en su caso, completar la atribucién docente de las
especialidades del profesorado definidas en el presente
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Real Decreto con los médulos profasionales que pro-
cedan pertenecientes a otros ciclos 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 términos de perfil pro-
fesional, la expresion de la competencia profesional
caracteristica del titulo. .

El presente Real Decreto establece y regula en los
aspectos y elementos basicos antes indicados el tituio
de formacion profesional de Técnico superior en pro-
duccion en industrias de Artes Graficas.

En su virtud, a propuesta del Ministro de Educacién
y Ciencia, consultadas las Comunidades Auténomas v,
en su caso, de acuerdo con éstas, con los informes del
Consejo General de Formacién Profesional y del Consejo
Escolar del Estado, y previa deliberacion del Consejo
de Ministros en su reunién del dia 16 de diciembre
de 1994,

DISPONGO:
Articulo 1.

Se establece el titulo de formiacion profesional de
Técnico superior en produccidn en industrias de Artes
Gréficas, que tendra caracter oficial y validez en todo
el territorio nacional, y se aprueban las correspondientes
ensefianzas minimas que se contienen en el anexo al
presente Real Decreto.

Articulo 2.

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

2. Para acceder a los estudios profesionales regu-
lados en este Real Decreto los 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 los médulos que componen este

titulo, asi como los requisitos minimos que habran de -

reunir los centros educativos son los que se expresan,
respectivamente, en los apartados 4.1 y 5 del anexo.

4. En relacién con lo establecido en la disposicién
.adicional undécima 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. .

b. Los modulos susceptibles de convalidacion por
estudios de formacién profesional ocupacional o corres-
pondencia con la practica laboral son los que se espe-
cifican, respectivamente, en los apartados 6.1, y 6.2.
del anexo. :

Sin perjuicio de lo anterior, a propuesta de los Minis-
terios de Educacion y Ciencia y de Trabajo y Seguridad
Social, podran incluirse, en su caso, otros modulos sus-
ceptibles de convalidacién y correspondencia con la for-
macion profesional ocupacionat vy ta practica laboral.

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

Disposicion adicional Gnica.

De confarmidad con lo establecido en el Real Decre-
10 676/1993, de 7 de mayo, por el que se establecen
directrices generales sobre los titulos y las correspon-
dientes ensefianzas minimas de Formacion Profesional,
los elementos gue se enuncian bajo el epigrafe «Refe-
rencia del sistema productivo» en el nimero 2 del anexo
del presente Real Decreto no constituyen una regulacion
del ejercicio de profesién titulada alguna y, en todo caso,

se entenderan en el contexto del presente Real Decreto
con respeto al ambito del ejercicio profesional vinculado
por la legislacion vigente a las profesiones tituladas.

*

Disposicion final primera.

El presente Real Decreto, que tiene caracter basico,
se dicta en uso de las competencias atribuidas al Estado
en el articulo 149.1.30.2 de la Constitucién, asi como
en la disposicion adicional primera, apartado 2 de la
Ley Crganica 8/1985, de 3 de julio, del Derecho a la
Educacién; y en virtud de la habilitacién que confiere
al Gobierno el articulo 4.2 de la Ley Organica 1/1990,
de 3 de octubre, de Ordenacion General del Sistema
Educativo.

Disposicion final segunda.

Corresponde a las administraciones educativas com-
petentes dictar cuantas disposiciones sean precisas. en
el 4mbito de sus competencias, para la ejecucion y
desarrotlo de lo dispuesto en el presente Real Decreto.

Disposicién final tercera.

El presente Real Decreto entrard en vigor el dia
siguiente al de su publicacion en el «Boletin Oficial del
Estadon.

Dado en Madrid a 16 de diciembre de 1994,
JUAN CARLOS R.

Ei Ministro de Educaciény Ciencia,
GUSTAVO SUAREZ PERTIERRA

ANEXO ~
INDICE

1. . ldentificacion del titulo.

1.1 Denominacién.
1.2 Nivel.
1.3 Duracion del ciclo formativo.

2. BReferencia del sistema productivo.
2.1 Perfil profesional:

2.1.1 Competencia general,

1. Capacidades profesionales.
Unidades de competencia. .
Realizaciones y dominios profesiona-
les. ) :

NINTN
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2.2 Evolucion de la competencia profesional:

2.2.1 Cambios en los factores tecnologicos,
arganizativos y ecaonémicos. )

2.2.2° Cambios en las actividades profesiona-
les. ) .

2.2.3 Cambios en la formacion.

2.3 Posicidn en el proceso productivo:

2.3.1 Entorno profesional y de trabajo. -
2.3.2 Entorno funcional y tecnoldgico.

3. Ensefianzas minimas.

3.1 Objetivos generales del ciclo formativa.
3.2 Moadulos profesionales asociados a una unidad
de compeétencia:

Organizacién de la produccién en las industrias
dé Artes Graficas.
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Procesos de preimpresion.

Procesos de impresion.

Procesos de posimpresion.

Gestion de calidad en las industrias de Artes
Gréficas.

- 3.3 Modulos profesionales transversales:

Materiales de produccién en Artes Gréaficas.

Planes de seguridad en industrias de Artes
Graficas. _

Relaciones en el entorno de trabajo.

3.4 Méddulo profesional de formacién en centro de
trabajo.

3.b ?Atc;)dullo profesional de formacién y orientacion
aboral.

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

4. Erofesorado.

4.1 Especialidades del profesorado con atribucién
docente en los modulos profesionales del ciclo
formativo.

4.2 Equivalencias de titulaciones a efectos de
docencia. .

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

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

6.1 Méodulos profesionales que pueden ser objeto
de convalidacién con la formacién profesional
ocupacional, .

6.2 Médulos profesionales que pueden ser objeto:

de correspondencia con la practica laboral.
6.3 Acceso a estudios universitarios.

1. Identificacién

1.1 Denominacidn: Produccién e industrias de artes
graficas.

Nivel: formacion profesional de grado superior.
Duracién del ciclo formativo: dos mil horas (a efec-
tos de equivalencia ‘estas horas se consideraran
COMG S 5 organizaran en cinco trimestres de for-
macién en centro educativo como maximo mas
la formacién en centro de trabajo correspondiente).

—
WN

2. Referencia del sistema productivo
2.1 Perfil profesional.

2.1.1 Competencia general.

_ Los requerimientos generales de cualificacion profe-
sional del sistema productivo para este técnico son:

Definir, organizar, programar, supervisar y controlar
la produccidn de industrias gréaficas, a fin de conseguir
la produccidn con la calidad, productividad y coste esta-
blecidos.

Este técnico actuara, en todo caso, bajo la supervisién
general de Arquitectos, Ingenieros o Licenciados y/o
Arguitectos Técnicos, Ingenieros Técnicos o Diplomados.

2.1.2 Capacidades profesionales:

- Interpretar los planes de produccién e informacion
técnica y concretarlos en instrucciones escritas (sobre
meétodos, calidad u otros conceptos), para poner a punto,
producir y controlar los procesos graficos,

— Organizar, planificar y programar la produccion en
Industrias Gréaficas, definiendo operaciones de preimpre-
sion, impresion, encuadernacion y manipulados de papel
y carton, 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 los medios de produccion.

— Supervisar la fabricacion en industrias graficas, a
fin de obtener la produccion con la calidad, productividad
y plazos establecidos, resolviendo anomalias y contin-
gencias. :

— Qrganizar y dirigir el trabajo de otros técnicos de
nivel inferior,

- Poseer una vision global e integrada del proceso
productivo relativa a los diferentes aspectos técnicos,
organizativos, economicos y humanos relacionados con
aquel,

— Adaptarse a nuevas situaciones .laborales gene-
radas como consecuencia de los cambios producidos
en las técnicas, organizacion laboral y aspectos econo-
micos relacionados con su profesion.

— Mantener relaciones fluidas con los miembros del
grupo funcional en el que esta integrado, responsabi-
hizandose de la consecucion de los objetivos asignados
al grupo, respetando el trabajo de los demas, organi-
zando y dirigiendo tareas colectivas y cooperando en
la superacién de dificultades gue se presenten con una
actitud tolerante hacia las ideas de los companeros y
subordinados.

— Comunicarse en tiempo y forma adecuadas con
los departamentos con los que mantiene una relacion
funcional: mantenimiento, calidad, disefo y comaercial.

— 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 técnico, en el marco de las funciones y obje-
tivos asignados por técnicos de nivel superior. al suyo,
se le requerirdn en los campos ocupaciones concernidos,
por lo general, las capacidades de autonomia en:

Interpretacion de la informacion técnica del producto
y de los pracesos de fabricacion.

Elaboracién de érdenes y fichas de trabajo, asi como
en la distribucidn del trabajo.

Gestion y elaboracion de informaciéon de control de
la produccion. :

Determinacidon de las condiciones de trabajo y para-
metros de operacion.

Resolucidén de anomalias y contingencias.

Optimizacion y control de recursos humanos y ren-
dimiento del trabajo. - :

Infarmacion y formacion de innovaciones tecnolégi-
cas o de produccidn.

Cumplimiento de las medidas relativas a normativas
medioambientales y de seguridad personal y supervision
de las condiciones de trabajo.

Este técnico de produccion actuara previsiblemente
en funcion de la informacién relativa al producto que
se va a fabricar y al proceso necesario para Hevar a
cabo la produccidén. Esta informacion puede ser reflejada
de manera diversa: en unos casos elabora dicha infor-
macion a partir de especificaciones del producto sumi-
nistradas por el cliente (planos, maquetas, modelos u
originales), y en otros casos utilizard informacion muy
definida para ser manejada en’la seccion o taller corres-
pondiente. )
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El tecnico en produccion de industrias graficas cola-
borara con técnicos en el desarrolio del producto, con
proveedores, subcontratantes y clientes.

2.1.3 Unidades de competencia:

1. Organizar la produccidn en las industrias de Artes
Graficas. :

2.1.4 Realizaciones y dominios profesionales.
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2. Gestionar y supervisar la produccion en los pro-
cesos de preimpresién. ) -

3. Gestionar y supervisar la produccion en los pro-
cesos de impresion.

4. Gestionar y supervisar la produccion en los pro-
cesos de encuadernacién y manipulados.

b. Garantizar la calidad de productos en el proceso
grafico.

Unidad de tompetencia 1: arganizar la produccién en las industrias de Artes Graficas

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

T

1.1 Recepcionar, analizar y evaluar técnica-|— Se consigue toda la informacién necesaria para la comprension.

mente encargos y proyectos para la fabri-
cacidn de productos gréficos.

del producto que se va a realizar: .

Clase de producto: periédico, libro, revista, folleto, «display», eti-
quetas, sobres, libretas, complejos, bolsas, formularios.
Originales y posibles datos aportados por el cliente:

Tipo de soporte de impresion.

Numero de tintas {colores).

Numero de ejemplares (tirada).

Plazos y precio estimado.

Caracteristicas especificas sobre tipografia, tratamiento de las ima-
genes, etc.

— La evaluacién del producto gréafico se realiza observando las carac-
teristicas técnicas siguientes:

Formato de pdginas: margenes, nimero de columnas, cabeceras,

_paginacion. ) _ _

Caracteristicas tipograficas: cuerpo, fuentes, interlineados, san-
grias. _ o

Lineatura y tipo de procedimiento de color: colores planes, cua-

. tricromias, selecciones de mas de cuatro colores.

Uso de tramados de frecuencia modulada o HIFI.
Nuamero de paginas y numero de ejemplares.
Nlmero de tintas.

Tipo de papel, cartdn y/u otros soportes.

Tipo de encuadernacion y manipulado.

— El analisis de las especificaciones del producto permite identificar
los procesos, procedimientos y recursos necesarios para la
fabricacion.

1.2 Definir las caracteristicas de los procesos, |— Se planifican las fases correspondientes en la elaboracién del pro-

" procedimientos y materias primas para
realizar la produccién.

. ducto, segun su naturaleza fijando los plazos, a partir de los tiem-
" pos parciales de cada una. -

— Se selecciona el procedimiento que se va a seguir y se preparan
las ordenes de trabajo, de modo que queden contemplados equi-
pos, personal y materiales que han de intervenir en la produccion.

— Se especifican las calidades de los materiales necesarios en fun-
cion del encargo, ajustandose a la calidad y precios demandados
por el cliente.

— Se’ establecen las operaciones de aprovisionamiento y alma-
cenamiento.

— La definicidn de los procesos de preimpresién contempla:

El grado de tratamiento con que el cliente aporta el texto {picado,
formateado).
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

1.3 Elaborar presupuestos econdémicos dque
sirvan para determinar actuaciones a corto
y medio plazo en la produccién de indus-
tria gréafica.

1.4 Establecer un método de control de la pro-
duccion a fin de evaluar los costes pre-
supuestados. :

1.5 Establecer controles de comprobacion de
caracteristicas y procesos que permitan la
toma de medidas correctoras.

El sistema de tratamiento de las imagenes: convencional (cAmaras,
prensas de contacto) o informatico.
El proceso de montaje: convencional o electrdnico.

Se establece el sistema de impresién mas adecuado para cada
trabajo (offset, huecograbado, flexografia y serigrafia), ajustandose
a las caracteristicas del producto presupuestado y concertado,
teniendo en cuenta las indicaciones del cliente y la posible apor-
tacion de materias primas por parte del mismo.

La definicion-de los procesos de postimpresion tiene en cuenta:

Tipo de encuadernacion: de libros, de revistas.

Tipo de manipulado de papel: etiquetas, bolsas, pafiuelos, libretas,
sobres.

Tipo de manipulado de carton: cajas, estuches, «displays», mues-
trarios. :

Tipos de manipulado de otros materiales: metales, plasticos, bol-
sas, envases.

En el calculo del presupuesto de un encargo se tienen en cuerita
las calidades, precios y plazos de entrega acordados con el cliente.

Se determinan las cantidades de material necesario en todas y
cada una de las fases del proceso, valorando costes y tiempos
en el presupuesto.

La eleccion de los procedimientos de calculo y la valoracion de
operaciones permite la toma de decisiones sobre los trabajos
encargados.

Se identifican las variables que deben ser tenidas en cuenta en
ta confeccién de presupuestos de funcionamiento de su drea de
responsabilidad: tipos y cantidades de materiales, nuevos progra-

~mas, contratacion de personal, datos de periodos anteriores.

En la elaboracion y control de los presupuestos se siguen los
meétodos y normas establecidos en la empresa.

Se disefia un método de recogida de informacion fiable que con-
templa tanto los partes de trabajo como los factores de coste
de maéquina segun la operacién, y que facilita la toma de
decisiones.

La aplicacion del método de control permite conocer el ajuste
de los costes reales con los presupuestados, haciendo posible
la toma de medidas correctoras.

El andlisis estadistico de la informacién, derivada del método de
control, facilita la propuesta de acciones que permitan el aumento
de la rentabilidad y la correccién de las posibles desviaciones.

Se determinan las pruebas y ensayos de: compaosicion, reproduc-
cidn, aspectos de plegado, tiras de control de impresion, soporte
de pruebas, los materiales y de la encuadernacion, para comprobar
su adecuacién al manual de calidad de la empresa.

Se evalua y determina el valor estadistico de los errores para
rectificar los procesos inadecuados.

Se controla la calidad del producto final segun las especificaciones
del encargo {valoracion subjetiva). :
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

1.6 Establecer el programa de produccién y|— Se definen los momentos de comienzo y de terminacién de cada

de flujo de originales, materiales y produc- fase.

tos intermedios y efectuar su seguimiento |— Se definen los momentos en que deben estar dispuestos los mate-

en fotomecdnica, impresion, encuaderna-
cion y manipulados a fin de cumplir los
plazas.

riales y aprobadas las pruebas de las distintas fases.

— La revision del parte diario de trabajo o del sistema de control
informatico permite tanto la actualizacién del «planning» {(para
una mayor exactitud en los plazos), como la adecuacidn entre
el costo de la obra y lo presupuestado. )

-1— El seguimiento de la entrega de originales y fases de realizacion
se efectia segln los controles establecidos, tomando medidas
para corregir la desviaciones en calidad y precio que se puedan
producir en los procesos de produccion. ' )

— Se informa del estado de las méaquinas y de los trabajos, corri-
giendo pruebas con la introduccién de llamadas de atencion.

— Se archiva y controla la documentacion en el seguimiento del
proceso: partes de produccién, pruebas, hojas de incidencias.

— Se comprueba que se han cumplido las previsiones.

1.7 Establecer procedimientos para mantener | — Se establece un sistema que facilite el acceso a la informacién

la informacién técnica y de productos con
la disponibilidad, integridad y seguridad
requeridas. . ' :

almacenada de la manera mas rapida y eficaz, y asegurando su
integridad.

— Se archiva la informacién aplicando una base de datos en funcién
de su utilizacion.

— Se actualiza la informacion de la base documental de forma peri6-
dica, comptementando o modificando anteriores registros. )

— Se toman las medidas necesarias para asegurar la conservacién
de los ficheros almacenados: -

DOMINIO PROFESIONAL

a) Medios de produccién o tratamientc de la infor-
macion: equipos de medida: higrémetro. pH-metro. Vis-
cosimetro. Calibres. Balanza. Cuentahilos. Densitometro.
Programas _de control de calidad. Equipos informaticos.
Camaras. Escédneres (planos o de tambor). Impresoras
laser o de color. Software: tratamiento de textos, ima-
genes o maquetacion. Filmadoras. Insoladoras y proce-
sadoras. Maquinas de impresién: offset. Huecograbado.
Flexografia. Serigrafia. Equipos de encuadernacién 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 guardas. Lineas de encua-
dernacién, de redondear, de cabezadags y entapadora.
Cosedoras de alambre o hilo. Prensa hidraulica de sentar
costuras. Maquina retractiladora. Equipos de confeccién
de contracolados, laminados y extrusionados. Maquina
bobinadora y rebobinadora. Maquina cortadora o res-
madora de hojas. Maquina de contracolado de hojas.
Maquina rotativa de extrusionado. Maquina gofradora.
Maquinas parafinadoras, engomadoras. Barnizadoras y
glasofonadoras. Equipos de confeccién de matsrial de
oficina y envase flexible: Maquinas rayadoras. Maquina
de confeccionar libretas. Maquina de confeccionar

sobres. Méquina de confeccionar complejos por extru-.

sién o contracolado. Maquina de formulatorios o colec-
toras. Maquinas de servilletas o paiiuelos.

b) Materiales y productos intermedios: discos flexi-
bles, dpticos, removibles y cintas. magnéticas. Textos
compuestos tipogréficamente y ajustados en pagina

" sobre papel fotogréfico, pelicula o disquete. Imagenes

reproducidas sobre pelicula o sobre soporte informatico
(magnético u optico). Textos e imagenes ensamblados
sobre pelicula o en un fichero informatico {(para salida
directa a forma impresora). Pruebas sin fotolitos (laser,
térmica o de inyeccion de tinta). Pruebas a partir de
los fotolitos {Agfaproof, MatchPrint, Cromalin). Pelicula
para laser (He-Ne, Ar e infrarrojos} y «CRT». Pelicula «luz
dian. Papel fotografico. Formas impresoras: planchas,
cilindros, pantallas y clichés. Tintas (grasas y liquidas)
y disolventes. Soportes de impresién: papel. cartulina,
carton y plastico. Muestras para la aprobacién de la pri-

- mera hoja impresa y control durante la tirada. Soportes

impresos en hojas o bobinas de papel, plastico, aluminio,
fibras. Hilo, alambre, PVC, colas, cartén forros, tintas,
formas impresoras, peliculas de estampar, papel de guar-
das, papel KRAFT, pieles, terciopelos, cartulinas, pega-
mentos, caucho, granza, espesantes, blanqueantes, laca,
barniz, disolvente. Troqueles, cuchilias, calcos, arandelas,
espirales, rodillo de silicona, de caucho, cabezales de
extrusién, copa Ford, papirometro.

¢) Procesos, métodos y procedimientes: planifica-
cidon de necesidades. Operacidon con software de tra-
tamiento de textos, imagenes y maquetacién. Operacidn
con camara y prensa de contacto. Operacion con fil-
madoras, procesadoras e insoladoras. Técnicas «Com-
puter to Plate», «Computer to Press». Preparacion y acon-
dicionamiento de maquina. Proceso de impresion offset:
pliego y bobina. Proceso de impresién de huecograbado.
Proceso de impresion flexografica. Proceso de impresion
serigrafica: manual, automatica y semiautomatico.
Obtencién de la primera hoja impresa y toma de mues-
tras durante la tirada. Proceso de encuadernado con
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alambre: embuchado. Guillotinado o deshojado. Plegado.”
Grapado. Proceso de encuadernado de libros: plegado.
Guillotinado. Embuchado. Cosido. Pegado de tapas. Pro-
ceso de manipulado de papel (establecimiento de cir-
cuitos de produccidon). Proceso de manipulado de cartén
(establecimiento de circuitos de produccion).

d) Principales resultados del trabajo: producto
impreso en phegos o bobinas. Partes de mantenimiento.
Hojas de fabricacion, incidencias y datos de calidad.
Libros, periddicos, revistas, folletos, «displays», desple-
gables, sobres, servilletas de papel. Bolsas, complejos
en bobina o en hoja. Libretas, formularios, carpetas,

e} Informacion: naturaleza, tipos y soportes: infor-
macion aportada por el cliente. Ordenes de fabricacién.
Pruebas de fotomecanica. Muestras del producto impre-
so. Modelos, ferros. Boceto del trabajo a reproducit. Libro
de estilo. Catdlogo de tipos. Documentacidon técnica.
«Pantone» y cartas de color para cuatricromia. Progra-
mas informéaticos de produccién. Programas informati-
cos de control de calidad. Estandares de calidad. Nor-
mativa de seguridad.

f} Personal y/u organizaciones a las que se presta
el servicio: fotomecanicas, fotocomposiciones, plantas
de impresion. Agencias de publicidad y editoriales. Pro-

archivadores.

veedores de materias primas. Clientes directos.

Unidad de competencia 2: gestionar y supervisar la produccion en los procesos de preimpresién

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

2.1 Establecer operaciones de los procesos de
preimpresion a partir de la informacion téc-
nica recepcionada, asignando recursos
humanos y materiales y dando las instruc-
ciones necesarias para optimizar el pro-
ceso.

2.2 Supervisar los procesos de preimpresion
a fin de alcanzar los niveles de produccion
y calidad establecidos.

’

— Se comprueba que la informacién técnica suministrada es sufi-
~ciente y su interpretacion permite la puesta en prdctica del

proceso.
Se recepcionan los originales, materias primas y productos auxi-
liares, comprobandose su adecuacion en cantidad y calidad para
el proceso definido. :

Se definen las operaciones que hay que realizar en-las fases de
preimpresion: tratamiento y ensamblado de textos e imagenes,
filmacién, obtencidn de la forma impresora, fijando especificacio-
nes en cada fase y contemplando la posible intervencion del clien-
te, cuando aporte algunas partes del trabajo realizadas.

La asignacion de tareas y tiempos de realizacion tiene en cuenta
los recursos humanaos y materiales disponibles y garantiza el cum- .
plimiento de los plazos acordados.

Se asignan equipos, programas informaticos y materiales para
la realizacion dei trabajo.

La supervision del tratamiento de ios textos verifica:

El marcado de los textos, introduciendo las caracteristicas tipo-
graficas {cuerpo, interlineado, familia, alineacion de paéarrafo,
sangrias) u hojas de estilo.

La composicion, compaginacion y obtencion de pruebas.

La correccidn 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 disefio o las indicaciones del cliente.

La supervision del tratamiento de las imagenes verifica:

La eleccidn entre técnicas fotograficas o digitales.

En su caso, la eleccidon de la resolucién y el modelo de color
mas adecuado

Las modificaciones geométricas: rotacion, scropping», ampliaciéon

El retoque de la imagen: correccion tonal y aumento de la

- definicién,
definiendo las actuaciones sobre los parametros adecuados del

tratamiento, para que las imdgenes resulten segun se ha indicado
en las especificaciones téenicas.

La supervisién de la obtencion de pruebas y la filmacion verifica:

La lineatura, forma de punto y angulo de la trama.

En su caso, el «trapping».

El tipo de obtencion del negro en las cuatricromias: UCR, GCR.
Las ganancias de estampacion.

El tipo de prueba de color: fotoguimicas, digitales o de impresion,

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

Se revisa el trazado y montaje sobre el «astralon», si se realiza
manualmente, o sobre pantalla, cuando se hace de modo infor-
matico.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

2.3

24

2.5

Instruir técnicamente al grupo de trabajo
para gue su actualizacién permita que la
produccion se realice con eficacia y de
acuerdo con la calidad establecida.

Establecer planes y definir trabajos de
mantenimiento preventivo de equipos de
preimpresién, consiguiendo la optimiza-
cion de las condiciones de operacion y
del caste del mantenimiento.

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

Se revisa la obtencion de la forma impresora (planchas, cilindros,
fotopolimeros, pantallas} segun el sistema de impresién utilizado.
Las correcciones oportunas permiten optimizar el proceso.

Se revisan los partes de trabajo, informando de las incidencias
que, han tenido lugar y del cumplimiento de los 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 técnicas y cuan-
titativas de personas y de materias primas.

Se obtiene por el procedimiento adecuado (ferias, demostracio-
nes) lainformacidn técnica que permita la actualizacion y puesta
al dia de sistemas, métodos y materiales.

El analisis vy la sintesis de la informacion técnica permite la ela-
boracion de un informe que facilite su aplicacion a la produccion
de preimpresién.

La transmisién de informacion técnica se efectia disefiando y
participando en las acciones formativas del personal.

La instruccion prepara al operano en la realizacidn de la tarea
Y conS|gue

La correcta ejecucion.

Meijorar los modos de trabajo.

Evitar riesgos de accidente y enfermedades profesionales.
Un adecuado aprovechamiento de materiales y tiempos.
La calidad prevista.

La motivacion de los operarios.

La instruccién se efectia de forma continuada y siempre que
se inicien nuevas tareas, se implanten nuevos métodos y se den
cambios de puesto de trabajo o nuevos ingresos.

La deteccidn de las necesidades formativas permite conocer quién
debe ser formado, en qué trabajos y en qué plazos.

La definicidn de los trabajos y operaciones de mantenimiento que
se deben llevar a cabo en los equipos se realiza en funcidon de
sus caracteristicas, de las indicaciones del fabricante y dei uso
que se hace de los mismos.

El plan de mantenimiento determina qué trabajos seran realizados
por los operadores como mantenimiento de primer nivel, y cuales
por los técnicos de mantenimiento.

La definicion de los trabajos de mantenimiento permite conocer
las operaciones necesarias que hay que realizar y por consiguiente
aporta informacion para la programamon del mantenimiento
preventivo.

El plan permite determinar qué tipo y cantidad de repuestos se
deben tener disponibles.

Se establecen la periodicidad de los trabajos de mantenimiento,
su duracion y los momentos adecuados para realizarlos.

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

La asignacion de tareas y la fijacion de los tiempos de realizacion
tienen en cuenta los conocimientos, habilidades e iniciativa de
los trabajadores.

La coordinaciéon de cada uno de los trabajadores con otfos asegura
la secuenciacién necesaria para alcanzar los niveles de calidad
y produccidén requeridos.

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

Se transmiten clara y oportunamente las instrucciones pertinentes,
consiguiendo su perfecta comprension.

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

Se efectia el seguimiento individualizado de la labor del personal
a su cargo estableciendo criterios de evaluacion gue permitan
conocer su eficacia en el trabajo e informar del modo mas con-
veniente a la direccién de la empresa.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DDE REALIZACION

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

Se propone a la direccion de la empresa la contrataci6n de personal
que pueda contribuir de modo conveniente a la produccion.

La supervision del estado de los sistemas de proteccion de Igs
maquinas e instalaciones y el control de materiales y procesos
asegura la proteccion de ios operarios, de los usuarios, asi como
la del medio ambiente.

La supervision asegura el cumplimiento de la normativa vigente
en materias de seguridad e higiene del trabajo, vy de medio
ambiente. : .

La supervision tiene prevista la toma de medidas oportunas ante

la apariciéon de una emergencia.

DOMINIO PROFESIONAL

a} Medios de produccion o tratamiento de la infor-
macién: equipo de medida (tipémetro. Calibres. Cuen-
tahilos. Densitometro. Colorimetro. Tiras de control. Cru-
ces de registro). Equipos informaticos (ordenadores,
redes, unidades de discos removibles y dpticos. Sistemas
OPl}. Cdmaras. Escaneres (plano o de tambor). Impre-
soras laser, térmicas o de inyeccién de tinta. Software:
tratamiento textos, imagenes o maquetacidn. 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. «Pantoner y cartas de colores por
cuatricromia. ‘

.. b) Materiales y productbs intermedios: discos flexi-
bles, 6pticos, removibles y cintas magnéticas. Textos
compuestos tipograficamente y ajustados en pagina
sobre papel fotogréafico, pelicula o disquete. Imagenes
reproducidas sobre pelicula o sobre soporte informético
(magnético u optico). Textos e imagenes ensamblados
sobre pelicula 0 en un fichero informatice (para salida
directa a forma impresora). Pruebas sin fotolitos {laser,
térmicas o de inyeccién de tinta). Pruebas a partir de
los fotolitos {Agfaproof, MatchPrint, Cromalin). Papel.
«Toner». Material para pruebas fotoquimicas. Papel mili-
metrado para curvas caracteristicas. Pelicula para laser
(He-Ne, Ar e infrarrojos} y «CRT». Pelicula «luz dian».

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

c) Procesos, métodos y procedimientos: operacion
con software de tratamiento de textos. imagenes vy -
maquetacion. Operacion con filmadoras, procesadoras
e insoladoras. Tecnicas «Computer to Piate», «Computer
to Press». Técnicas de supervision y control de procesos
(rendimientos, cargas de trabajo. mantenimiento y cum-
plimiento de la normativa de seguridad) : :

d) Principales resultados de trabajo: planchas para
impresion offset. Cilindros para huecagrabado. Cauchos
o gomas para impresion flexografica. Pantallas para
impresion serigrafica.

Textos e imadgenes ensamblados sobre pelicula o en
un fichero informatico (para salida directa a forma impre-
sora). Orden de fabricacion y ficha técnica con datos
de fabricacion, materiales y tiempos.

e) Informacién: naturaleza, tipos y soportes: infor-
macion aportada por el cliente. Fichas técnicas. Orden
de fabricacion. Partes de trabajo. Hojas de produccion.
Pantones y cartas de colores por cuatricromia. Libro de
estilo y catdlogo de tipos. Documentacidén técnica de
equipos y materiales. Originales. Boceto o maqueta de
reproduccion. Pruebas fotoquimicas y sin fotolito. Para-
metros preestablecidos para el control de calidad de las
prusbas. _

f} Personal y/u organizaciones a las que se presta
el servicio: fotomecanicas, fotocomposiciones, editoria-
les, servicios de filmacion. Plantas de impresién. Clientes
directos.

Unidad de competencia 3: gestionar y supervisar la produccién en los procesos de impresién

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

3.1 Establecer operaciones de los procesos de
impresién a partir de la informacién téc-
nica recepcionada, asignando recursos
humanos y materiales y dando las instruc-
ciones necesarias para. optimizar el pro-
ceso.

Se comprueba que la informacién técnica suministrada es sufi-
ciente y su interpretacion permite la puesta en marcha del proceso.
Se recepcionan materias primas, productos intermedios y auxi-
liares, comprobandose su adecuacion en cantidad y calidad para
el proceso definido.
Se establece el formato de maquina mas adecuado para cada
trabajo, ajustandose a las caracteristicas del producto presupues-
tado y concertado, teniendo en cuenta la posible aportacion de
materias primas por parte del cliente.
Se establecen las fases de elaboracion del producto, teniendo
en cuenta los recursos humanos y fijando tiempos de realizacion.
Se fijan las especificaciones para la preparacion de {as maquinas
{ las materias primas, y para realizar la tirada. =

a asignacion de tareas y tiempos de realizacidon tiene en cuenta
los recursos humanos y materiales disponibles y garantiza el cum-
Elimiento de los plazos acordados.

s

a asignacion de trabajos a las maquinas contempla el conjunto
de los encargos del taller y respeta las prioridades establecidas.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACICN

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

3.3 Instruir técnicamente al grupo de trabajo
para que su actualizacion permita que la
produccién se realice con eficacia y de
acuerdo con la calidad establecida.

3.4 Establecer planes y definir trabajos de
mantenimiento preventivo de equipos de
impresion, -consiguiendo la optimizacion
de las condicicnes de operacién y del cos-
te del mantenimiento.

— La supervision de la preparacion de maquinas de impresion y

de la tirada verifica:

La adecuacion de las tintas y del soporte que se va a imprimir
al sistema de impresidn. :

El ajuste de la forma impresora en maquina, en condiciones de
seguridad. .

La correcta regulacién del marcador y de la presion de los cilindros.

La correcta regulacion 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 ia seccién de encuadernacion y mani-
pulados en lo que se refiere a condiciones de realizacion 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 técnicas y cuan-
titativas, tanto de personas como de materias primas.

Se obtiene por el procedimients adecuado (ferias, demostracio-
nes) lainformacion técnica que permita la actualizacion y puesta
al dia de sistemas, métodos y materiales.

El analisis vy la sintesis de la informacion técnica permite la ela-
boracién de un informe que facilite su aplicacién a la producciéon
de impresion. :

La transmision de informacion técnica se efectua disefando y
participando en las acciones formativas del personal.

La instruccidn prepara al operario en la realizacion de la tarea
y consigue;

La correcta ejecucion.

Mejorar los modos de trabajo.

Evitar riesgos de accidente y enfermedades profesionales.
Un adecuado aprovechamiento de materiales y tiempos.
La calidad prevista.

La motivacién de los operarios.

La instruccion se efectia de forma continuada y siempre que
se Inicien nuevas tareas, se implanten nuevos métodos y se den
cambios de puesto de trabajo o nuevos ingresos.

La deteccion de las necesidades formativas permite conocer quién
debe ser formado, en qué trabajos y en qué plazos.

La definicion de los trabajos y operaciones de mantenimiento que
se dehen llevar a cabo en los equipos se realiza en funcién de
sus caracteristicas, de las indicaciones del fabricante y del uso
que se hace de los mismos.

El plan de mantenimiento determina qué trabajos seran realizados
por los operadores como mantenimiento de primer nivel, y cuéles
por los técnicos de mantenimiento.

La definicién de los trabajos de mantenimiento permite conocer
las operaciones necesarias que hay que realizar y por consiguiente
aporta informacion para la programacion del mantenimiento
preventivo.

El plan permite determinar qué tipo y cantidad de repuestos se
deben tener disponibles.

Se establece la periodicidad de los trabajos «de mantenimiento,’
su duracion 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 REALIZACION

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

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

l.a asignacion de tareas v la fijacion de los tiempos de realizacién
tienen en cuenta los conocimientos, habilidades e iniciativa de
los trabajadores. :

La coordinacidn de cada uno de los trabajadores con otros asegura
la secuenciacidn necesaria para alcanzar los niveles de calidad
y produccidn requeridos.

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

Se transmiten clara y oportunamente las instrucciones pertinentes,
consiguiendo su perfecta comprensién.

Se detega en el personal dependiente la autoridad necesaria para
que pueda llevar 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 evaluacion que permitan
conocer su eficacia en el trabajo e informar del modo mas con-
veniente a la direccion de la empresa.

Se proponeala dirgcqiéh de la empresa la contratacién de personal
que pueda contribuir de modo conveniente a la produccién.

La supervision dei estado de las instalaciones vy el control de los
materiales y procesos asegura la proteccidn de.los operarios, de
los usuarios asi como la del medio ambiente.

Las protecciones para seguridad de uso de los equipos y maguinas
se mantienen y se afaden cuando se detectan otros riesgos en
su aplicacion.

El trabajo se paraliza cuando no se cumplen las medidas de segu-

ridad establecidas o existe riesgo para las personas y/o bienes.

En caso de accidente laboral se analizan las causas que lo 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 lo motivaron y la forma de
como podia haberse evitado.

ha implantacion de campafas continuas de seguridad consigue
ue éstas sean una parte importante en las tareas de los tra-
bajadores y promueve la participacion de éstos en el estableci-
miento de las normas de seguridad.

La vigilancia de la realizacidn de trabajos garantiza el cumplimiento
de las normas de séguridad y medioambientales establecidas y
la incorporacion de nuevas normas que permitan que el trabajo
en ejecucion sea mas seguro.

Las medidas de seguridad gue se deben observar en los equipos
y maquinas de los distintos puestos de trabajo estan clara y visi-
blemente indicadas mediante carteles colocados en lugares
estratégicos.

. . DOMINIO PROFESIONAL

d) Procesos, métodos vy procedimientos: planificacion
de necesidades. Preparacion y acondicionamiento de

a) Medios de produccién o tratamiento de fa infor-
macion: equipos de medida: (higrémetro. pH-metro. Vis-
cosimetro. Calibres. Balanza. Cuentahilos. Densitometro.
Programas de control de calidad. Lector de planchas.
Equipo de registro electrénico. Pupitre de luz normali-
zada, Cintas magnéticas). Maquinas de impresion: (off-
set. Huecograbado. Flexografia. Serigrafia).

b) Materiales y productos intermedios: formas impre-
soras: planchas, cilindros, pantallas y clichés. Tintas (grasas
y liquidas) y disolventes. Soportes de impresion: papel, car-
tulina, carton y plastico. Muestras para la aprobacion de
la primera heoja impresa y control durante la tirada.

¢} Principales resultados de trabajo: producto impre-
50 en pliegos o bobinas. Partes de mantenimiento. Hojas
de fabricacién, incidencias y datos de calidad.

maquina. Proceso de impresion offset: pliego y bobina. Pro-
ceso de impresion de huecograbado. Proceso de impresion
flexografica. Proceso de impresion serigrafica: manual, auto-
matica y semiautesnatico. Obtencién de la primera hoja
impresa y toma de muestras durante ia tirada.

e} Informacion: naturaleza, tipos y soportes: 6rdenes
de fabricacidn. Pruebas de fotomecanica. Boceto del tra-
bajo a reproducir. Documentacién técnica. «Pantone» vy
cartas de color para cuatricromia. Estandares de calidad.
Normativa de seguridad. )

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: gesﬁonar y supervisar la produccién en los procesos
de encuadernacién y manipulados

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

Establecer operaciones de los procesos de
encuadernacién y manipulados de papel
y carton, a partir de la informacion técnica
recepcionada, asignando recursos huma-
nos y matenales, y dando las instrucciones
necesarias para op}imizar el proceso.

Supervisar los procesos de encuaderna-
cion y manipulados.a fin de alcanzar los
niveles de produccién y calldad estable-
cidos.

Se comprueba que la informacidn técnica suministrada es sufi-
ciente y su interpretacion permite la puesta en marcha del proceso.
Se determinan los equipos y las materias primas segutn el trabajo
que hay que realizar.

Se recepcionan materias primas, productos intermedios y auxi-
liares, comprobandose su adecuacidn en cantidad y calidad para
el proceso definido.

Se establecen las fases y operacnones de elaboracion del producto
de acuerdo con los procesos estabiecidos de:

Manipulado: fabricacion de cartén ondulado, fabricaciéon de bolsas
de papel y sobres, confeccion de libretas o bloques, de for-
mularios, de servilletas, de pafiuelos, manteles, etiquetas.

Encuadernacidon de revistas y libros.

Se tiene en cuenta la normativa higiénico/sanitaria aplicable.
La asignacién de tareas y tiempos de realizacidn tiene en cuenta
los recursos humanos y materiales disponibles y garantiza el cum-
plimiento de los plazos acordados.

En la supervisién de los procesos de encuadernacién de revistas
sé& verifica que las operaciones de guillotinado o deshojado, ple-
gado, alzado, embuchado, grapado o pegado, se realizan con la
calidad y seguridad establecidas y en los tiempos previstos.
En su caso, la supervision de los procesos de encuadernacion
de kbros: guillotinado, plegado, alzado, embuchado, cosido y pega-
do de tapas, se realiza con-la calidad y seguridad establecidas
y en los tiempos previsios.

En su caso, la supervision 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
establecidas y en los tlempos previstos.

En su caso, ia supervision de los procesos de mampulado de sobres
y etiquetas: guillotinado, impresidn, plegado, pegado y alzado,
se realiza con la calidad y seguridad establecidas y en los tiempos
previstos.

En su caso, la supervision de los procesos de manipulado de sacos
y bolsas de papel; guillotinado, impresién, plegado, pegado y alza-
do, se realiza con la calidad y seguridad establecidas v en los
tiempos previstos.

En su caso, la supervisién de los procesos de manipulado de com-
plejos de papel: contracolado ¢ extrusionado, gulllotinado, rebo-
binado, se realiza con la calidad y seguridad establecidas y en
los tiempos previstos.

En su caso, la supervision de los procesos de manipulado de cartén
ondulado: preparacion de pasta-onculado de carton, impresion,
troquelado, corie-rayado-hendido, plegado-pegado y/o cosido, se
realiza con la calidad y seguridad establecidas y en los tiempos
previstos.

En su caso, la supervisidn de los procesos de manipulado de car-
toncillo: guillotinado, impresién 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 supervision de los procesos de extrusionado: con-
tracolado. laminado y/o extrusionado, impresion, se realiza con
la calidad y seguridad establecidas y en los tiempos previstos.
Se comprueba la ejecucidn correcta de:

La preparacion de las maquinas y elementos auxiliares. -

La verificacidon de las condiciones de las materias primas y los
productos intermedios,

La tirada de encuadernacion y manipulados.

Se supervisa la correccion de los errores detectados, con el fin
de optimizar el proceso.

Se comprueba que las caracteristicas de las distintas superfities,
soportes y tintas de impresion permiten [a calidad final, de acuerdo
con las egpecificaciones asignadas.
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_REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

4.3

4.4

4.5

Instruir técnicamente al grupo de trabajo
para que su actualizacion permita que la
producciéon se realice con eficacia de
acuerdo con la calidad establecida.

Establecer planes y trabajos de manteni-
miento preventivo de equipos de encua-
dernacion y manipulados, consiguiendo la
optlmlzac:én de las condiciones de ope-
racion y del coste del mantenimiento.

Dirigir y coordinar al personal de su érea
de responsabilidad para asegurar la buena
marcha y productividad del proceso de
encuadernacion y manipulados.

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

Se coordina con la seccion de impresién en lo que se refiere
a condiciones de realizacion y plazos de entrega.

Se interviene operativamente en el proceso cuando es necesario
por causas imprevistas, y ante insuficiencias técnicas y cuanti-
tativas, tanto de personas como de materias primas.

Se obtiene por el procedimiento adecuado (ferias, demostraciones)
la informacion técnica que permita la actualizacion y puesta al
dia de sistemas, métodos y materiales.

El analisis y la sintesis de la informacion técnica ha permitido
la elaboracion de un informe que facilite su aplicacién a la pro-
duccion de encuadernacion y manipulados.

La transmision de informacién técnica se efectuara participando
y diseniando las acciones formativas de personal.

La instruccion prepara al operario en la realizacion de la tarea
y consigue:

La correcta ejecucion.

Mejorar los modos de trabajo.

Evitar riesgos de accidente y enfermedades profeSlonaIes.
Un adecuado aprovechamiento de materiales y tiempos.
La calidad prevista.

La motivacion de los operarios.

La instruccion se efectia de forma continuada y siempre que
se inicien nuevas tareas, se implanten nuevos métodos y se den
cambios de puesto de trabajo o nuevos ingresos.

La deteccion de las necesidades formativas permite conocer quién
debe ser formado, en qué trabajos y en qué plazos.

La definicion de los trabajos y operaciones de mantenimiento que
se deben llevar a cabo en los equipos se realiza en funcién de
sus caracteristicas, de las indicaciones del fabricante y del uso
que se hace de los mismos.

El plan de mantenimiento determina qué trabajos seran realizados
por los operadores como mantenimiento de primer nivel, y cudles
por los técnicos de mantenimiento.

La definicion de los trabajos de mantenimiento permite conacer
las operaciones necesarias que hay que realizar y, por consiguien-
te, aporta informacidén para la programacion del mantenimiento
preventivo.

El plan permite determinar qué tipo y cantidad de repuestos se
deben tener disponibles.

Se establece la periodicidad de los trabajos de mantenimiento,
su duracién y los momentos adecuados para realizarlos.

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

La asignacion de tareas y la fijacién de los tiempos- de realizacion
tisnen en cuenta los conocimientos, iniciativa y habilidades de
los trabajadores.

La coordinacion de cada uno de los trabajadores con otros asegura
la secuenciacion necesaria para alcanzar los niveles de calidad
y produccion requeridos.

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

Se transmiten clara y oportunamente las instrucciones pertinentes
consiguiendo su perfecta comprensién.

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

CRITERIOS DE REALIZACION

4.6 Establecer y hacer cumplir las medidas de
proteccion, de seguridad y medioambien-
tales que deben ser adoptadas en cada
caso, en lo referente a los equipos, los
medios, productos y al personal:

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

Se propone a la direccion de la empresa la contratacién de personal
que pueda contribuir de modo conveniente a la produccidn.

La supervision del estado de las instalaciones y el control de los
materiales y procesos asegura la proteccién de los operarios, de
los usuarios, asi como la del medio ambiente.

Las protecciones para seguridad de uso de los equipos y maguinas
se mantienen y se afiaden cuando se detectan otros riesgos en
su aplicacion.

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

En caso de accidente laboral se analizan las causas que lo 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 lo motivaron y la forma de
como podia haberse evitado.

. L ]
La implantacion de campafias continuas de seguridad consigue
que éstas sean una parte importante de las tareas de los tra-
bajadores y promueven la participacion de éstos en el estable-
cimiento de las normas de seguridad.

La vigilancia de la realizacién de trabajos garantiza el cumplimiento
de las normas de seguridad y medioambientales establecidas y
la incorporacion de nuevas normas gue permitan que el trabajo
en ejecucién sea mas seguro. .

Las medidas de seguridad que se deben cbservar en los equipos

'y maquinas de los distintos puestos de trabajo estan clara y visi-

blemente indicadas mediante carteles colocados en lugares
estratégicos. :

DOMINIO PROFESIONAL

formas impresoras, peliculas de estampar, papel de guat-
das, papel KRAFT, pieles, terciopetos, cartulinas, pega-

a) Medios de produccién o tratamiento de la infor-
rnacion: equipos de encuadernacion 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 tapas. Maquina de dorar.
Madquinas de pegar y guardas. Lineas de encuadernacion,
de redondear, de cabezadas y entapadora. Cosedoras
de alambre o hilo. Prensa hidraulica de sentar costuras.
Maquina retractiladora. Equipos de confeccion de con-
tracolados, laminados y extrusionados: maquina bobi-
nadora y rebobinadora. Maquina cortadora o resmadora
de hojas. Maquina de contracolado de hojas. Maquina
rotativa de extrusionado: Maquina gofradora. Maquinas
parafinadoras, engomadoras. Barnizidoras y glasofona-
doras. Equipos de confeccién de material de oficina y
envase flexible: maquinas rayadoras. Maquina de con-
feccionar - libretas. Maquina de confeccionar sobres.
Maqguina de confeccionar complejos por extrusion o con-
tracolado. Maquina de formulatorios o colectoras. Méqui—
‘nas de servilletas o pafiuelos.

b) Materiales y productos intermedios: soportes
impresos en hojas o bobinas de papel, plastico, aluminio,
fibras. Hilo, alambre, PVC, colas, carton forros, tintas,

mentos, caucho, granza, espesantes, blanqueantes, laca,
barniz, disolvente. Troqueles, cuchillas, calcos, arandelas,
espirales, rodillo de silicona, de caucho, cabezales de
extrusion, copa Ford, papirémetro.

“c) Procesos, métodos y procedimientos: proceso de
encuadernado con alambre: (embuchado, guiliotinado o
deshojado, plegado, grapade). Proceso de encuadernado
de libros: {plegado, guillotinado, embuchado, cosido,
pegado de tapas). Proceso de manipulado de papel (es-
tablecimiento de circuitos de produccién). Proceso de
manipulado de cartén (establecimiento de éircuitos de
produccion). '

d} Principales resultados del trabajo: libros, perio-
dicos, revistas, folletos, displays, desplegables, sobres,
servilletas de papel. Bolsas, complejos en bobina o en
hoja. Libretas, formularios, carpetas, archivadores.

e) Informacién: naturaleza, tipos y soportes: 6rdenes
de fabricacion, ficha técnica. Modelos, ferros, muestras.
Documentacion técnica de la maquinaria. Normas y
reglamentos internos de seguridad. Programas informa-
ticos de produccién. _ .

f) Personal y/u organizaciohes a las que se presta
el servicio: plantas de impresion, editoriales, agencias
de publicidad y clientes directos.
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Unidad de competencia 5: garantizar la calidad de productos en el proceso grafico

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

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

5.2 Determinar los procedimientos para veri-
ficacidn, inspeccidn y ensayos de pruebas
y muestras, a partir de los objetivos de
calidad y de! plan de control establecido.

5.3 Definir el sistema de control de calidad
de los aprovisicnamientos para garantizar
la calidad de los suministros y minimizar
los costes del control ‘de recepcion, aphi-

cando la normativa requerida vy las instruc-| _

ciones recibidas.

Se identifican todos los elementos del sistema de calidad de la
empresa, comprendiendo la metodologia que hay que aplicar i
los objetivos que se deben conseguir.

Los objetivos y acciones conciernen a todos los aspectos del con-
trol de calidad:

Calidad de materiales.

Recepcion de originales y productos intermedios.
Calidad de proceso.

Calidad de producto.

Los obhjetivos y acciones permiten conseguir:

Un nivel de calidad competitivo en el mercado.
La motivacion por la calidad en toda la organizacion
Las recursos necesarios para el control de la calidad.

El procedimiento especifica de forma clara y concisa:

El objeto del procedimiento.

Elementos o materiales que se deben inspeccionar.
Condiciones de aplicacion.

Diagrama del procedimientg.

Medios e instrumentos de ensayo.

Criterio de evaluacién conforme a la norma establecida.
Caracteristicas del informe del resultado de la inspeccion.
Nivel de cualificacién del operario.

l.as pautas de inspeccidn determinan:

Caracteristicas de calidad objeto de verificacion.
Medios e instrumentos de verificacion.

Valores permisibles.

Tamafo de muestra o frecuencia de la inspeccién.

El procedimiento definido optimiza los costes de calidad.

La muestra se obtiene de acuerdo con normas procedimentales
Y. en su caso, estadisticas establecidas en funcién de la materia
o0 soporte de que se trate y de los ensayos que sobre ella se
vayan a realizar. :

El analisis de la transferencia de imagen ha tenido en cuenta:
el contraste, el afinamiento del punto vy la ganancia de estam-
pacion, en fotolitos, formas imperesoras e impresos.

El analisis del comportamiento de la tinta tiene en cuenta:

Su grado de transparencia.
El error de tono.
El grado de gris.
El grado de adncnonabllldad

El analisis de la prueba e impreso tiene en cuenta:

La intensidad de impresion.
El «trapping”.

El equilibrio de color.

E! grado de empastamiento.

' El tipo de encuadernado y manipulado.,

El procedimiento de recepcign incluye:

Prescripciones que hay que aplicar.

Criterios que se deben aplicar para la recepcion de materiales
base, componentes o material de aportacion.

Clasificacidn y estiba de matenales recibidos segin su estado
¥ requisitos.

Precauciones @e se deben observar durante la descarga, manejo
y estiba de materiales, para que estos no sufran daio.

Formas de control y registro de materiales y productos recibidos.

Seguridad personal y de materiales.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

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

5.6 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.

. Comprobacion del estado y cantidad de los materiales, productos,

componentesy «consumibles» conforme a los datos del pedido.

Las prescripciones de control del aprovisionamiento determinan
0 aseguran:

El nivel de calidad de fos suministros.
Las pruebas de recepcién.
El coste de los ensa¥yos.

- La gestion del control de recepcion permite asegurar el nivel de

calidad de los suministros y su adecuacion a la planificacion de
la produccién.

El 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 la -ordenacién de los productos atendiendo a sus
necesidades dée disponibilidad y a las condiciones de conservacion
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-
ridad.de los productos y del entorno.

Se establece el sistema de etiquetado o marcaje de las materias
y productos asi como su registro, de forma gue permita conocer
en cada instante las existencias y disponibilidad de uso de cada
material.

Se comprueba dque se sigue y realiza correctamente el analisis
de los materiales y pruebas, y que en cada departamento se tienen
gresentes las especificaciones de calidad establecidas para el pro-
ucto.

Durante la tirada las muestras tomadas se confrontan con las
pruebas de preimpresién, ademas de valorarse su calidad respecto
al rendimiento de las tintas y de los valores tonales.

Se 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 ancormales en el proceso, de manera especial en
los momentos de puesta en marcha y parada, de la tirada.
Se 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 a la recepcién, 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 {(acompafados de sus posibles cau-
sas) permite ir actualizando el plan de calidad.

La clasificacion de los errores permite la toma de decisiones:

Repeticion de trabajos, si los defectos son criticos.

Consultas con el cliente, si resultan importantes.

Ningdn tipo de medida externa, si se trata de defectos no obser-
vables por el cliente.

Se informa de cualquier imprevisto que hubiera podido producirse
y de las soluciones adoptadas para subsanarlo.

DOMINIO PROFESIONAL -

a) Medios de produccién o tratamiento de la infor-

Viscosimetro. Conductimetro. 1.G.T. Tiras de control de
exposicion sobre plancha UGRA. Tiras de control de
impresion FOGRA, GRETAG, BRUNNER, GAFT. Escalas

macioén: cuentahilos. Microscopio. Densitémetra (re-
flexion y transmisién). Colorimetro. Espectrofotometro.
Programas de control de calidad. Higrémetrao. pH-metro.

de grises para calibracion. Durometro. Micrémetro.
b} Materiales y productos intermedios: peliculas (or-
tocromaticas, pancromaticas, «luz dia»). Formas impre-

N
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soras. Liquidos reveladores. Tintas, barnices, disolventes
y aditivos. Soluciones de mojado. Mantillas de caucho.
Soportes de impresion: papel, cartulina, cartén y pléstico.
Pruebas de fotomecanica. Muestras del producto im-
preso. :

¢) Procesos, métodos y procedimientos: calibracién
de los equipos. Estandarizacion. Andlisis 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 cali-
dad en la prueba y el impreso.

d) Principales-resultados del trabajo: graficos y esta-
distica donde se controlan (ganancia o afinamiento del
punto. Contraste. Transparencia relativa de las tintas.
Error de tono y grado de gris. Intensidad de impresion.
Superposicion de tintas («trapping»). Intensidad de
impresion. Equilibrio de color. Empastamiento.

e) Informacion: naturaleza, tipos y soportes: 6rdenes
de fabricacion, ficha técnica. Pruebas de fotomecanica.
Muestras del producto impreso. Documentacidn técnica
de equipos y materias. Programas informaticos de con-
trol de calidad. Estdndares de calidad. Cartas de color
y «Pantonen.

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

2.2 Evolucion de la competencia profesional:

2.2.1 Cambios en los factores tecnolégicos, organiza-
tivos y econémicos.

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

— Se prevé la modernizacién de las estructuras
empresariales, incrementandose considerablemente las
inversiones en bienes de equipo, con renovacién de la
magquinaria principalmente en dreas de montaje e impre-

sion, asi como la aparicién de equipos de impresion direc-

1a electrdnica.

— Crecimiento de la automatizacion en todos los pro-
cesos, en ‘especial de los que suponen mano de obra.

— Incorporacién de nuevos materiales y tecnologias,
principalmente en preimpresién lo que implicara la sus-
titucién de equipos convencionales por otros mas avan-
zados y la adaptacién o cambio de los procesos y sis-
temas productivos.

— Incorporacion de tecnologia de compresion de
datos que facilitara la velocidad de transmisién y alma-
cenamiento.

— Abaratamiento de las tiradas cortas por la incor-
poracion de las nuevas tecnologias, provocando una
mayor versatilidad en la toma de decisiones, relacionadas
con ei tamafo de la tirada. ‘

— Aumento de la productividad por la utilizacién de
filmadoras de gran formato, salida directa a plancha y
programas de imposicién.

— Aumento de imprentas rapidas que amplian su
cobertura absorbiendo trabajos de preimpresion y de
posimpresién, alcanzando una calidad aceptable.

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

— Establecimiento de los estandares de calidad a
nivel general en las empresas del sector como pardmetro
de competencia internacional. -

— Incorporacidn de dispositivos electrénicos de con-
trol de la calidad de impresién en la salida de maquina.

— Encargo de trabajos completos por parte del clien-
te a empresas especializadas en una de las fases de:
posimpresion, impresidn, preimpresiéon o agencias de
publicidad.

— Incorporacidn de sistemas integrados que abarcan
gran parte del proceso desde puestos informaticos, con
el traslado a los «RIPS» de algunos controles.de las
magquinas de impresién.

— Desarrolle de la normativa de seguridad y preven-
cién, asi-.como de la medioambiental, y mayor exigencia
en su aplicacion.

2.2.2 Cambios en las actividades profesionales.

La incorporacién de las nuevas tecnologias a la pro-
duccion de artes graficas presenta la coexistencia tem-
poral y espacial de los procedimientos convencionales
y digitales en las diversas fases del proceso, especial-
mente en preimpresion {pelicula fotografica con presen-
cia a la vez de imagenes electronicas y soportes épticos
y magnéticos). El acercamiento de ta preimpresién hacia
el cliente o hacia el autor debido al desarrollo de «in-
terfaces» graficas que facilitan el uso generalizado de
las técnicas graficas.

Los procedimientos tradicionales van perdiendo
importancia en las grandes y medianas empresas, lo que
obliga a la readaptacién de su actividad. Las pequefas
empresas tradicionales irdn perdiendo presencia por la
aparicion de nuevas pequefias empresas con los pro-
cesos integrados en el campo de las nuevas tecnologias.

La implantacién de los sistemas de calidad determi-
nard su conocimiento y aplicacion 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 formacién.

La incorporacion de las nuevas tecnologias implicara
su conocimiento y la adaptacion de los profesionales
a los nuevos sistemas-productivos.

La formacidn en calidad debe perseguir la vision glo-
bal del sistema, asi como el conocimiento de materiales,
instrumentos y parametros implicados en la calidad del
proceso. ‘

Las exigencias de adaptacion y rendimiento en la pro-
duccion en industrias de artes gréficas implicara tener
una visién general dei proceso productivo en el que esta
inmerso, y su relacion con las distintas fases del mismo.

2.3 Posicion en el proceso productivo:

2.3.1  Entorno profesional y de trabajo.

Esta figura profesional se ubica en los sectores de
produccién de artes graficas, en empresas cuyas acti-
vidades son: tratamiento de textos e imagenes fotome-
canicas, montaje y obtencién de formas impresoras,
impresion por diversos sistemas, encuadernacion y fabri-
cacion de manipulados de papel, cartén y otros mate-
riales impresos.

En general, el tamafio de las empresas es pequefio
y mediano, dedicandose a una o varias de las actividades
sefialadas que sean consecutivas, siendo pocas las que
tienen el procesao grafico completo.

El Técnico superior de produccién en industrias de
Artes Graficas se integrara en el area de produccion,
coordinado por un nivel superior, 0 en empresas peque-
fnas como responsable técnico de la misma.

2.3.2 Entorno funcional y tecnoldgico.

Atendiendo a la estructura organizativa de la empre-
sa, este técnico puede asumir 'un mayor o menor ndmero
de funciones que pueden ir desde la organizacion y



BOE ndm. 39

Miércoles 15 febrero 1995 5125

supervisién de todo el proceso productivo en empresas
pequenas, hasta la organizacion y supervision de partes
del mismo, si se trata de empresas grandes.

Coopera en trabajos que requieren coordinacién de
actividades como mantenimiento o control de calidad,
almacenes y expedicion,

Las técnicas y conocimientos tecnoldgicos que inter-
vienen en su trabajo abarcan el campo de los procesos
graficos. Se encuentran ligados directamente a:

— Proceso de fabricacion: conjunto de maquinas y
equipos . de los distintos sistemas de produccion de
preimpresion, impresion y posimpresién y de las técnicas
empleadas. -

— Conocimiento de las caracteristicas 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
orientacion profesional, se enumeran a continuacién un

conjunto de ocupaciones o puestos de trabajo que-

podrian ser desempenados, una vez adquirida la com-
petencia profesional definida en el perfil del titulo.
Tecnico en produccion grafica. Técnico en preimpre-
sion (tratamiento de textos, tratamiento de imagenes,
ensamblado de textos e imagéenes). Técnico en trazado,
montaje y obtencion de la forma impresora. Técnico en
impresion offset. Técnico en impresién por serigrafia.
Técnico en encuadernacion industrial. Técnico en mani-
pulados de papel y carton (complejos, bolsas, extrusion).

3. Ensefianzas minimas

3.1 Objetivos generales del cicio formativo:

Recopilar y sistematizar informacién técnica relacio-
nada con la profesion, analizando su contenido y valo-
rando las fuentes de informacién como soporte y medio
de optimizacion de su trabajo y como elemento de actua-
lizacion de sus conocimientos.

Organizar los trabajos de preimpresion, impresién y
posimpresion, elaborando el programa de producciaon
y control y gestionando la informacion necesaria, a fin
de alcanzar los objetivos de produccién con eficacia y
rentabilidad. .

Coordinar un grupo de trabajo de manera eficiente,
analizando y evaluando los requerimientos de los dis-
tintos puestos de trabajo y las necesidades y rendimiento
del personai a fin de optimizar la actuacién de los recur-
so0s humanos.

Coordinar la realizacion de los procesos de preim-
presidn, impresién y posimpresion, con autonomia y res-
ponsabilidad, estableciendo las caracteristicas y parame-

‘tros de los procesos y controlando la operatividad de

tas maquinas, la realizacion de los tratamientos, los pro-
cedimientos en optimas condiciones de calidad, segu-
ridad, productividad y cumpliendo las normas de pro- -
teccion medio ambiental.

Evaluar las materias primas vy 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 adecuacidn a las especifica-
ciones prefijadas. :

Resolver los problemas técnicos, organizativos y labo-
rales que surjan en los procesos de preimpresién, impre-
sidn y posimpresion, diagnosticando sus causas para
poder adoptar las medidas oportunas.

Comprender el marco legal, econémico y organizativo
que regula y condiciona la actividad industrial, identi-
ficando los derechos y las obligaciones gue se derivan
de las relaciones en el entorno de trabajo, asi como
los mecanismos de insercidn laboral.

Seleccionar y valorar criticamente las diversas fuentes
de informacion relacionadas con su profesion, que le
permitan desarrollar su capacidad de autoaprendizaje
vy posibiliten la evolucion y adaptacién de sus capaci-
dades profesionales a los cambios tecnolégicos y orga-
nizativos del sector. :

3.2 Maddulos profesionales asociados a una unidad de competencia:

Mdédulo profesional 1: organizacién de la produccién en las industrias de Artes Graficas

Asociado a la unidad de competencia 1: organizar la produccién en las industrias de Artes Gréaficas

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

1.1 Analizar el procesao grafico en su conjunto
y sus distintas fases:-preimpresion, impre-
sidén y posimpresion y la estructura orga-
nizativa, funciona! y productiva de las
industrias graficas.

Diferenciar las distintas industrias graficas segun el tipo de pro-
ceso, de producto y de magnitud, relacionandolas con los factores
econdmicos, de productividad y competitividad.

Describir ios puestos de trabajo tipo mas significativos del sector
gréfico, indicando tendencias de evolucién.

Explicar los principales procesos y sistemas de preimpresion,
impresion y postimpresién, relacionando las fases y operaciones
con el tipo de maquinas, productos de entrada/salida y materiales.
Definir, desde el punto de vista del disefio. las caracteristicas de
un producto dado:

Formatos y medidas.
Tipologia.

Colores.

Soportes.

Encuadernacion y acabado.

A partir de un producto dado, relacionar y secuenciar las distintas
fases de preimpresion, impresion y postimpresién que han inter-
venido en su elaboracion.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

1.2 Analizar la documentacion técnica precisa
para el lanzamiento y seguimiento de la
produccidn en industrias graficas.

A partir de un supuesto proceso de preimpresién, impresion o
postimpresién, realizar un esguema de una distribucion de las
zonas de produccion, maquinaria e instalaciones justificando el
flujo de materiales y productos intermedios.

Seleccionar y relacionar la documentacién técnica oportuna {libros,
revistas, fichas técnicas, informes) seguin un determinado pro-
ceso grafico que se debe realizar.

A partir de la documentacién técnica recopilada procedente de
visitas a empresas, ferias, catdlogos o revistas técnicas, elaborar
un informe donde se sinteticen los aspectos técnicos y de orga-
nizacidon mas relevantes para la produccion.

Elaborar graficos y diagramas empleados en el estudio de métodos,
planificaciéon y programacién {movimientos, tareas y tiempos).
A partir de un supuesto de produccion grafica debidamente carac-
terizado, elaborar la informacién que permita la realizacion de
la produccion, y que incluya:

lLa secuencia de trabajo con las principales fases de la produccion.

Los materiales necesarios y los productos intermedios para cada
operacion.

Los equipos, maquinas y programas lnformatlcos necesarios.

Los recursos humanos

Los tiempos parciales y totales de produccién.

A partir de un supuesto practico de preimpresion debidamente
caracterizado, cumplimentar una orden de trabajo con los signos,
abreviaturas y codigos utilizados en preimpresion, estableciendo:

Las caracteristicas del trabajo:

Sistema de preimpresion que se debe emplear.

Tipo material fotosensible.

Dimensiones -de pagina, margenes, columnas, caracteristicas
tipograficas.

Modificaciones en la imagen.

Parametros de filmacién y calidad.

Sistema de pruebas.

Los tiempos de ejecucion.

A partir de un supuesto practico de impresion debidamente carac-
terizado, cumplimentar una orden de trabajo con los signos, abre-
viaturas y cédigos utilizados en impresidn, estableciendo:

Las caracteristicas del trabajo: ’

Sisterna de impresion que se va a emplear.

Formato de maquina.

Formas impresoras. '

Clase (tipo, interior o cublerta formato, gramaje) y cantidad de
soporte que hay que imprimir (nimero de ejemplares).

Ndmero de paginas.

Clase y cantidad de tintas.

Secuencia de impresion.

Los pardmetros de calidad:

Densidad de la masa.
Contraste de impresién.
«Trapping».

Ganancia de estampacién.

Los tiempos de ejecucién.

A partir de un supuesto practico de posimpresion debidamente
caracterizado, cumplimentar una orden de trabajo con los signos,
abreviaturas y cdodigos utilizados en posimpresion, estableciendo:

Las caracteristicas del trabajo: .

Sistema de encuadernado o manipulado.
Método de afianzamiento.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

1.3 Eaborar presupuestos econdmicos que
sirvan para determinar actuaciones a corto
y medio plazo en la produccién de indus-
trias graficas.

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

Numero de ejemplares. . _ o
Materiates que se deben utilizar (cartdon, cartoncillo, polietileno).

Los tiempos de ejecucion.

Explicar la funcién de los presupuestos dentro de la plamflcacnon
empresarial.

Describir las variables que se deben tener en cuenta en la con-
feccidon de los distintos tipos de presupuestos utilizados en la
industria gréfica. :
A partir de un producto grafico totalmente acabado (revistas, libros,
folletos, etiquetas, embalajes) calcular las cantidades de los mate-
riales que han sido utilizados en la produccidn, teniendo en cuenta:

Cantidad de papel en funcién del nimero 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
cliente, elaborar un presupuesto en el que se tengan en cuenta
el coste de los materiales, la secuencia de operaciones (plani-
ficacion de la produccidon), la mano de obra y el beneficio.
A partir del caso practico de un. presupuesto estimado y de unos
datos simulados:

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

Analizar los principales sistemas de control de existencias, valo-
rando sus ventajas, inconvenientes y aplicaciones.

Elaborar documentacion de control e inventariar las existencias
(hojas de pedido, hojas de recepcion) utilizando una base de datos.
A partir de unos supuestos datos, determinar y representar gra-
ficamente los stocks minimo, maximo y optinio.

Identificar las fuentes de informacién disponibles para la bdsqueda
del mercado de proveedores, productos 0 materias primas que
la empresa necesita.

Definir los diferentes criterios y procedimientos de solicitud y eva-
luacion de las ofertas.

Identificar los factores gue influyen en la selecmén de los articulos
que se deben comprar, asi como las variables que componen
un programa de compras.

En un supuesto practico debidamente caracterizado, elaborar un
contrato de compra, utilizando la terminologia adecuada y el con-
tenido correcto.

CONTENIDOS BASICOS (duracidn 80 horas)
a) Laempresa gréfica:

Naturaleza y estructura.
Configuracién tipo.

Evolucidn: integracién vertical del sector gréafico.

Oferta y demanda.
Subcontratacion de servicios.

Clasificacion de productos de la industria gréafica.

b)

Informacién de proceso: preimpresion, impresion y

posimpresion.

Maquinas e instalaciones de produccmn prestacio-

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

Fases y operaciones basicas en proceso grafico’

Mantenimiento: planes, organizacion, aspectos eco-
nomicos.
Recursos humanos.

¢) Planificacién y control de la produccion:

Sistemas de plamﬁcacmn y programacion. Seguimien-
10.

Gestion de «stocks»

Aprovisionamiento. Proveedores.

Diagramas de produccion. _

Aplicaciones informaticas de produccién.

d)

Tipos de costes: variables, fijos, semivariables.
Sistemas de contabilidad de costes.
Elaboracion de previsiones anuales de costes.
Calculo de puntos criticos de costes.

Célculo de tasas horarias.

Analisis de costes:
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Mdadulo profesional 2: procesos de preimpresion

Asociado a la unidad de competencia 2: gestionar y supervisar la produccién en los procesos de preimpresion

.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALLIACION

2.1 Analizar los distintos procesos de preim-
presién considerando los equipos, progra-
mas y pardmetros implicados en la pro-
duccidn para obtener el producto con la
calidad especificada.

Comparar y describir las formas de tratamiento de texto, los pro-
gramas utilizados, asi como los distintos elementos tipograficos
que recoge un libro de estilo.

Analizar los pardmetros del proceso de digitalizacién de imagenes,
relacionandolos con el tipo de original y de impresc que se va
a realizar:

Resolucion espacial.

Profundidad de color.

Entrada de blancos y negros.
Correccion de tonos. Filtros.
Compatibilidad de formatos graficos.

Analizar los parametros del proceso de reproduccion por cdmara
fotografica, relacionandolos con el tipo de original y del impreso
que hay que realizar: )

Tipo de exposiciones.

Exposicion apropiada al original y al efecto que se quiera conseguir.
Ampliacién o reduccién.

Intervalo de densidad.

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

Dispositivo de salida.

Lineatura y forma del punto.
Formato y orientacién de la imagen.
Soporte fotografico o fichero.

Salida calibrada.

Tipo de material fotosensible.

Tipo de procesado.

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

El orden secuencial de las operaciones que se van a realizar.

El tipo de «softwaren.

El tipo de dispositivo de salida que mejor se ajuste a las carac-
teristicas del producto.

A partir de un supuesto practico debidamente caracterizado, definir
el proceso de maquetacion para la integracién de textos e ima-
genes, caracterizando y/o identificando:

El establecimiento de las distintas fases segun el modo de trabajo.

Los utiles y herramientas (discos, «modem», ordenadores, moni-
tores, memoria, «rips», sistémas OPI).

El tipo de trazado segan el formato de maquina, tipo de original
y clase de encuadernacion. .

A partir de un supuesto practico debidamente caracterizado, definir
el proceso de filmacion estableciendo los pardmetros y condi-
ciones que mas apropiados resuliten al tipe de trabajo:

Clase de filmadora, segtin formato, fuente de exposicién y meca-
nismo de arrastre.

Ajustes de filmacion: lineatura, angulos, reventados, modelos de
tramado. '

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

Resolucion de salida.

Clases de fuentes tipogréaficas disponibles.

Definir los distintos tipos de pruebas de preimpresién (digitales,
fotoquimicas, de prensa de pruebas), asi como su posicién y fina-
lidad dentro del proceso gréfico.

— A partir de un supuesto practico. definir el proceso de montaje

y obtencion de la forma impresora.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

2.2 Analizar y definir los procedimientos para
la preparaciéon y mantenimiento de los
medios de produccién o tratamiento de
la informacion utilizados en preimpresion.

2.3 Operar los equipos y medios de produc-
¢cion de preimpresidn, junto con sus ele-
mentos, a fin de establecer los pardmetros
qgue sirvan como referencia en ios proce-
sos de preimpresién.

Describir y diferenciar los distintos tipos de soportes informaticos
utilizados como entrada o salida: magnéticos (discos, cintas), Bpti-
cos.(CD ROM, WORM]), redes y «modemn.

Explicar el funcionamiento de los equipos que componen los
medios de produccidn y tratamiento de ta informacion y relacio-
narlos con sus funciones y aplicaciones: sistemas de entrada,
memoria RAM, procesador, tarjetas de video, redes, «rips», fil-
madoras, «recorders», dispositivos de salida directa a plancha.
Calcular y analizar las curvas de calibracion de [os 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 periddicas de los equipos
con el fin de mantener la exactitud necesaria en su utilizacién,
teniendo en cuenta:

Las instrucciones del fabricante. o N
Los resultados de la calibracion de los distintos dispositivos.
Los modos de trabajo y tecnologias utilizados.

En un supuesto taler de preimpresion, crear un plan de man-
tenimiento y una ficha de seguimiento donde se registren:

Los elementos mas importantes que hay que mantener.
Las caracteristicas técnicas que es preciso comprobar.
Las alteraciones y anomalias mas frecuentes.

Los modos de administracidon de los equipos informaticos.
La periodicidad en la limpieza de las filmadoras.

La duracion de los elementos.

" A partir de una maqueta y unos originales (textos, graficos e ima-

genes), crear un documento observando:

El ajuste de las medidas del formato de pagina.
La compatibilidad de ios ficheros que se deben importar.

El manejo de distintos tipos de fuentes tipogréficas.
La elaboracion y/o aplicacion de hojas de estilo que contemplen
las caracteristicas tipograficas de un supuesto libro de estilo.

. Las restantes fases del proceso gréfico.

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 limitacién de los programas o equipos.

Establecer y aplicar medidas correctoras oportunas segun el pro-
ducto final que se debe conseguir y las caracteristicas de los
dispositivas de salida.

, .
A partir de unos fotolitos distribuidos segin el modelo de trazado
que mejor se adecue al nimero de paginas, formato de maquina
y tipo de encuadernacion, establecer con exactitud: las lineas de
corte, doblado y referencia, las cruces de registro y las variantes
(casados, voiteo del papel blanco vy retiracién a la vez).

En el caso de utilizacién de camaras e insoladoras, relacionar los
pardmetros 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 cuatricromia determinada obtener
una prueba de color segan las técnicas especificas de cada
sistema.

A partir de los fotolitos ya montados, obtener la forma impresora
estableciendo, cuando proceda, las exposiciones adecuadas segun
la naturateza de ia forma impresora. -
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

24

25

Evaluar los resultados obtenidos en las dis-
tintas fases de preimpresién y proponer
modificaciones para la resoluciéon de pro-
blemas y la obtencién de mejoras en el
producto.

Analizar los riesgos que se pueden derivar
de la manipulacién de los medios de pro-
duccion, materiales y productos quimicos
empleados en preimpresion. ‘

A partir del trabajo en todas las fases de preimpresion, recoger
en un informe todos los parametros que se deben considerar
a lo largo del proceso, en funcion del tipo de original y Ia clase
de producto que hay que conseguir. '

Evaluar los resultados obtenidos con los materiales usados en
las filmadoras y «recorders», teniendo en cuenta e[ contraste res-
pecto al fondo.

A partir de una prueba de color, detectar p03|bles defectos rela-
cionandolos con sus causas:

«Moirésn.

Precision del registro.

Superposicion de colores.

Ancho de los caracteres.

Saltos tonales en zonas de poco detalle.

A partir de una prueba, proponer y aplicar medidas correctoras,
teniendo en cuenta las indicaciones establecudas inicialmente vy
las caracteristicas del producto final.

Crear una hoja de datos donde se recojan de forma organizada
el andlisis de la situacion, los problemas y sus posibles soluciones.

Explicar los riesgos (nivel de petigrosidad y toxicidad) que supone
la manipulacion de los distintos materiales, productos, herramien-
tas y equipos mas relevantes empleados en los procesos de
preimpresion.

Analizar las instrucciones, avisos, manuales de mantenimiento,
etiquetas, folletos e instrucciones de materiales y medios de pro-
duccidn, desde el punto de vista de ta 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 loe productos y materiales empleados en preimpresion
con las principales normas medioambientales, considerando los
sustitutivos de los productos utilizados tradicionalmente.

Realizar la distribucion de una planta de preimpresién teniendo
en cuenta, entre otros factores de produccnon los que influyan
en la seguridad e higiene en el trabajo.

a)

CONTENIDOS BASICOS (duracion 210 horas)

Procesos de preimpresion:

Tratamiento de textos.
Tratamiento de imagenes.
Ensamblado vy filmacién.

Trazado, montaje y obtencién de la forma impresora.

b)

Tratamiento de la informacidn en preimpresion:

Texto. Tipologia.
Formatos y proporciones.
Composicion y organizacion del texto

Imagen Tipos de originales. Contraste tono, satu-

racion.

Selecciones de color. Técnicas de tramado digital.

Modelos de trazado. Formas impresoras.

c)

Equipos de entrada:

Camaras y prensas de contacto. Escaneres.
Discos magnéticos vy cintas.

d} Equipos de tratamiento:

Flataformas informaticas. Caracteristicas. Compatibi-
lidad y conectividad.
Redes informaticas.

e) Equipos de salida:

«Rips» y filmadoras. *
Procesadoras.
Impresoras. Pruebas a partir de fotolito.

f} Programas y elementos de «software».
a) Seguridad e'higiene en la preimpresion.
h} Control de calidad en la preimpresidn:

Tiras de control. _
" Pautas para la inspeccion.
Normas de calidad.

i} Mantenimiento:

Plan de mantenimiento.
Historial de averias.
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Mdadulo profesional 3: procesos de impresion

Asociado a la unidad de competencia 3: gestionar y supervisar la produccién en procesos de impresion

!

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

3.1

Analizar los distintos sistemas de impre-
sion (offset, huecograbado, flexografia y
serigrafia) y sus procesos para obtener el
producto con la calidad especificada.

-

3.2 Analizar las operaciones de prepara‘ci()n

Yy mantenimiento de los equipos de impre-
sién, de las materias primas y de los pro-
ductos intermedios.

3.3 Operar los equipos y medios de produe-

cion, junto con sus elementos, para con-
seguir y mantener los parametros de la
tirada. :

Comparar los distintos sistemas de impresion, analizando las ven-
tajas e inconvenienies segun el tipo de producto gue se debe
realizar.

Relacicnar los distintos sistemas de impresion con las materias
primas implicadas en ellos, asi como con sus fases de produccion.

Analizar las secuencias del trabajo de impresion (preparacion de
magquinas y Utiles, alimentacién de material, control, verificacion,
medicién y mantenimiento), relacionandolos con los materiales
y productos intermedios utilizados.

A partir de un producto dado, identificar las caracteristicas del
sistema de impresion utilizado, analizando:

Tipo de soporte.

Tintas.

Tramado.

Perfil de los caracteres.

Huella o relieve sobre el soporte.

Defectos en la impresion,

Numero de pasadas en maguina.

Describir los sistemas electronicos de impresién, analizando:

El tipo de tinta utilizado: «tdner» (polvo o liquido), offset seco.

Las formas impresoras utilizadas: tambor fotoconductor, plancha
de silicona, .

La tirada: velocidad y nimero de ejemplares.

Explicar y diferenciar los procedimientos de preparacion de los
soportes y tintas en los distintos sistemas de impresién, esta-
bleciendo los parametros que se deben controlar para asegurar
la calidad.

Describir los mecanismos de sujecidn, registro y tension de la
forma impresora en los diferentes sistemas de impresion.

Relacionar los mecanismos de alimentacion, 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.

El marcado del soporte.

El sistema de entintado.

Los mecanismos de presion y revestimiento .de los cilindros.

En un supuesto talier de impresion, 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 caracteristicas técnicas que es preciso mantener.
Las alteraciones y anomalias mas frecuentes.

La periodicidad en la limpieza y en el engrasado de las maquinas.
En un caso practico, evaluar la disposicién de los materiales en
tas maquinas, para la consecucion de los resultados y tiempos
requeridos. o _
Relacionar las maquinas y materias primas con la velocidad de
impresidn de la tirada en los distintos sistemas de impresién (offset,
huecograbado, flexografia y serigrafia), segun los parametros del
impreso {(densidad de ia tinta, contraste de impresidn, «trapping».
ganancia de estampacion).
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

3.4 Analizar los riesgos que se pueden derivar
de la manipulacidn de los medios de pro-
duccion, materiales y productos quimicos
empleados en impresion. .

En un caso practico, relacionar el orden de irhpresi_én de los colores
adecuados segun el tipo de trabajo y de maquina, teniendo en
cuenta la precision del ajuste de cada uno de los colores.

En un caso practico debidamente caracterizado, valorar el primer
tmpreso presentado, al terminar la fase de entonacién, a partir
de la observacion y medicion de las siguientes variables: registro,
densidad de la tinta, contraste de impresién, «trapplng» ganancia
de estampacidn.

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

Crear una hoja de datos donde se registren éstos de forma orga-
nizada, facilitando el andlisis de la situacion, la comprension de
tos problemas vy sus posibles soluciones.

identificar los riesgos, nivel de peligrosidad vy toxicidad que supone
la manipulacion de los distintos matenales, productos, herramien-
tas y equipos empleados en los procesos de impresion.

Describir y analizar las instrucciones, avisos, manuales de man-
tenimiento, etiquetas, folletos e instrucciones de materiales y
medios de produccion, 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 vy en las protecciones de los equipos.

Relacionar los productos y materiales empleados en impresién
con las principales normas medioambientales, considerando los
sustitutivos de los productos utilizados tradicionalmente.

Crear la distribucidn de una planta de impresién teniendo en cuen-
ta, entre otros factores de produccion, los que influyan en la segu-
ridad e higiene en el trabajo.

CONTENIDOS BASICOS {duracién 210 horas)

a} Procedimiento de impresion segun sistemas:

Sistemas de impresion.

Maquinas de impresion. Clases y caracteristicas.
Organizacion y planificacién de tareas segun sistema d)

de impresion.

c} La tirada del impresc en offset, en huecograbado
en serigrafia yen flexografia:

”Reajuste de los elementos mecéanicos y de dosifica-
cion.
Mantenimiento y alimentacion, durante la tirada.
Entonacién y color del impreso.

Control de calidad durante la tirada en offset,
en huecograbado, en serigrafia y en flexografia:

b} Preparacién y puesta a punto de los equipos para Equipos para el control del impreso. Aplicaciones.
la impresién en offset, en huecograbado, en serigrafia, Tiras de control.

en flexografia:

Aparato marcador y salida del impreso.
Cuerpo impresor.

Grupo entintador.

Formas impresoras.

Problemas en la regulacion.

Pautas para la inspeccién del impreso y criterios de
calidad.

Normas de calidad del impreso.

e} Seguridad e higiene en la impresion.
f) Supervision del mantenimiento:

Historial de averias.
Plan de mantenimiento.
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Asociado a la unidad de competencia 4: gestiona

Méodulo profesional 4: pracesos de posimpresidn

r y supervisar la produccion en los procesos de encuadernacién
y manipulados

* CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

4.1

Analizar los distintos procesos de posim-
presion: encuadernacion (libros y revistas)
y manipulados (papel y cartén), para obte-
ner el producto con la calidad especi-
ficada,

-

Analizar las operaciones de preparacion
y puesta a punto de los equipos de pos-
timpresidn, de las materias primas y los
productos de entrada.

Analizar las secuencias del trabajo de encuadernacion {prepara-
cidn de maquinas y utiles, alimentacién de material, control, veri-
ficacion, medicién y mantenimiento), relacionandolas don los
materiales utilizados y los productos que se desea conseguir.
Analizar las secuencias del trabajo de manipulados de pape! (pre-
paracién de maguinas y Utiles, alimentacién de material, control,
verificacion, medicion y mantenimiento), relaciondndolas con los
materiales utilizados y los productos que hay que coffSeguir.

Analizar las secuencias del trabajo de manipulados de cartén {pre-
paracion de maquinas y utiles, alimentacion de material, control,
verificacién, medicion y mantenimiento), relacionandolfas con fos
materiales 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
postimpresién y un sistema posible en el taller del centro
educativo. .

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

Explicar los procedimientos de preparacion de los soportes y pro-
ductos de entrada en los distintos procesos de manipulados de
cartén, estableciendo los parametros gue se deben controlar para
asegurar la calidad. .

En un supuesto de posimpresion debidamente caracterizado, defi-
nir los parametros que intervienen en la eleccion 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, '

Método de aplicacion que se va a utilizar (cepillos, rodillos, rueda
de engomar).

Grado de presion y duracion de la presién de sujecion.

Pardmetros del adhesivo (flexibilidad, resistencia al moldeo}, segun
el tipo de trabajo.

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

En un supuesto préctico de manipu_lados de papel debidamente
caracterizado, definir las caracteristicas y el modo de funciona-
miento de {as maquinas, Utiles, herramientas e instalaciones.

En un caso practico de manipulados de cartén debidamente carac-
terizado, definir las caracteristicas y el modo de funcionamiento
de las maquinas, atiles, herramientas e instalaciones.

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

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

En un supuesto taller de posimpresion, 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 técnicas.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

4.3

4.4

Operar los equipos y medios de produc-
cidn para conseguir y mantener los paré-
metros de la tirada de pos-
impresion.

Analizar los riesgos que se pueden derivar
de fa manipulacién de los medios de pro-
duccion, materiales y productos quimicos
empleados en posimpresién.

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

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

En un supuesto de posimpresion debidamente caracterizado, expli-
car la secuencia idénea de operaciones que hay que realizar y
los parametros que se deben controlar.

En un caso practico de posimpresion:

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

Corregir las desviaciones observadas durante la tirada, temendo
en cuenia 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 situacion, la comprension de los pro-
blemas y sus posibles soluciones.

Explicar los riesgos (nivel de peligrosidad y toxicidad) que supone
la manipulacién de los distintos materiales, productos, herramien-
tas y equipos empleados en los procesos de posimpresion.
Analizar las instrucciones, avisos, manuales de mantenimiento,
etiquetas, folletos e instrucciones de materiales y medios de pro-
duccidn, 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 sequridad vy en las protecciones de los equipos. :
Relacionar los productos y materiales empleados en posimpresién
con las principales normas medioambientales, considerando los
sustitutivos de los productos utilizados tradicionalmente.
Realizar la distribucion de una planta de posimpresion teniendo
en cuenta, entre otros factores de produccidén, los gue influyan
en la seguridad e higiene en el trabajo.

a)
Clases de encuadernaciones: revistas y libros. Ope-

CONTENIDOS BASICOS (duracién 105 horas)

Procesos de encuadernacién:

raciones de encuadernacion.

Maquinas. Clases y caracteristicas.
b)
Clases de manipulados: bolsas, libretas, etiquetas. f)

Procesos de manipulados de papel:

Operacicnes de manipulado de papel;

c)
Clases de manipulados: estuches, cajas, «displays».

Magquinas. Clases y caracteristicas.

Procesos de manipulados de carton:

Operacicnes de manipulado de cartén.

Maquinas. Clases y caracteristicas.

d) Preparacion y puesta a punto de los equipos de

encuadernacién y manipulados de papel y de carton: h)
Procedimientos de ajuste y regulacién de parametros

de los equipos mediante estandares de trabajo.
Secuencias. Alimentaciéon. Comprobaciones.

-

e} Latirada del producto a encuadernar o manipular:

Reajuste de los elementos mecanicos y de dosifica-
cion.

Revision del producto.

Mantenimiento y alimentacion durante la tirada.
Control de calidad durante la tirada de encuader-
nacion y manipulados de papel y carton:

Equipos para el control del producto.

Pautas para la inspeccion del producto. Criterios de
calidad.

g) Seguridad e higiene en la postimpresion.
Supervision del mantenimiento:

Historial de averias.
Plan de mantenimiento.
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Médulo profesional 5: gestién de calidad en las industrias de Artes Graficas
Asociado a la unidad de competencia 5: garantizar la calidad de productos en el proceso grafico

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

5.1 Analizar los distintos modos de actuacion
de las entidades nacionales e internacio-
nales competentes en materia de calidad
en la industria grafica.

5.2 Analizar un sistema de calidad, compren-
diendo los elementos que lo integran y
relaciondndolos con la politica de calidad
?e una empresa del sector de artes gra-
icas.

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 produccidén en industrias del
sector.

Describir la infraestructura de calidad en Espaiia.
Describir la infraestructura de calidad internacional.

“Describir y analizar ios planes.de calidad gréfica vigentes, teniendo

en cuenta la normativa nacional (UNE) e internacional {ISQ, SWOP,
Eurostandard, FIPP).

Describir la funcion de gestion de la calidad, identificando sus
elementos y la relacion con los objetivos de la empresa y la
productividad.

A partir de una estructura organizativa de una empresa del sector:

fdentificar los elementos del sistema de calidad aplicables a la
estructura organizativa y a la actividad productiva.

Asignar las funciones especificas de calidad que podrian estar
distribuidas en la organizacion de la empresa.

Explicar las funciones especificas de los elementos de la orga-
nizacion de calidad, describiendo la relacién entre sllos y con
la estructura organizativa de la empresa.

Describir los componentes de costé 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:

Preimpresidn: pruebas, parametros (normativa y estandares).

Impresion: densidad, «trapping», ganancia de estampamon equi-
librio de color, empastado, deslizamiento.

Encuadernacidn y maniputados: valoracién subjetiva, marcas de
corte, sefiales de registro, tipo de embalaje, encolado. resis-
tencia al plegado, resistencia a la abrasion.

" A partir de un proceso de produccic’)n definido por los materiales,

operaciones y fases, equipos y producto:

Relacionar ia durabilidad y comportamiento de los distintos sopor-
tes de la produccién grafica con las alteraciones que sufren .
segun las variables siguientes: humedad, temperatura, aiima-
cenaje, disposicion de la fibra, composicién de las pastas.

Relacignar ia durabilidad y comportamlento de los distintos pro-
ductos quimicos de procesado’y las tintas utilizadas en la pro-
duccion grafica con las alteraciones que sufren, segun las varia-
bles siguientes; humedad temperatura, luz, composicion,
oxidacion. “ '

identificar los factores de causa-efecto que intervienen en la varia-
hilidad de las caracteristicas de calidad.

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

Seleccionar los procedimientos de control de calidad.

tnterpretar un manual de calidad y manual de procedimiento (ins-
peccion y ensayo) ds una empresa.

Explicar ios elementos de un plan de calidad en relacion con sus
objetivos.

Describir los principaies métodos, equipos e instrumentos utih-
zados para e! muestreo manual o automatico en un proceso de
procuccion.

Analizar los graficos de control estadistico utilizados para deter-
minar la capacidad de calidad del proceso, interpretando las ten-
dencias, estahilidad/inestabilidad del proceso.

Describir igs instrumentos y dispositivos de control de calidad
utilizados en la industria grafica: higrémetro, termdémetro, pH-me-
tro, densitometro, colorimetro, viscosimetro, IGT, balanza de pre-
cision, microscopio, brilldmetro.

Describir programas densitométricos y colorimétricos utilizados
en el preceso agrafico.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERK}S DE EVALUACION

5.5 Analizar los ensayos mas significativos | —

que se utilizan en los procesos de produc-
cion en artes graficas, para la determina-
cion de caracteristicas de calidad.

5.6 Elaborar el documento orientador de la|—

politica de calidad de una empresa en la
gue se realice todo el proceso grafico.

— Analizar los procedimientos de evaluacion de la calidad de los

suministros para la aceptaciéon del material en lotes, relativo al
nivet de calidad acordado.

Explicar las técnicas densitométricas, colorimétricas, fisicoquimi-
cas y climéticas, describiendo su fundamento y relacionando el
ensayo con las caracteristicas de calidad del papel, planchas,
tintas. .

~— A partir de la descripcidn de una fase de control determinada

y caracterizada convenientemente, elaborar la especificacién del
ensayo que debe realizarse para el control de la calidad del pro-
ducto que, al menos, incluya:

Seleccionar el instrumento de medicion.

Realizar la calibracion del instrumento de medicién.

Realizar las mediciones densitométricas, colorimétricas, del «trap-
ping», ganancia de estampacion 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 graficas, donde
se recoge el tipo de productos, magquinaria y empleados, elaborar
el documento orientador de su politica de calidad, en el que se
fije el nivel posible de ta misma, teniendo en cuenta:

El proceso de trabajo de la empresa y sus caracteristicas.
Los estandares y pardmetros para lograr una certificacion de
calidad: _

Fuentes de iluminacion {temperatura de color).
Dernisidad, contraste, ganancia, equilibrio cromaético.
Espacios cromaticos: RGB, CMYK, HSI, CIELAB, LHC.
Valoraciones visuales subjetivas.

El ajuste a las normas europeas.
Las caracteristicas de la formacién del elemento humano {comu-
nicacion, cualificacién y trabajo en equipo).

CONTENIDOS BASICOS (duracién 80 horas)

a) Calidad y productividad:

Conceptos fundamentales.
Normas vy reglas del sistema de calidad.

b) Gestion de la calidad:

. Planificacién, organizacion y control.
Proceso de control de la calidad.
Técnicas estadisticas y graficas.

3.3 Maddulos profesionales transversales.

c) Caracteristicas de la calidad. Evaluacién de fac-
tores:

Densitometria. Colorimetria. «Trapping». ) _
Técnicas de medicion densitometrica y colorimétrica.
Programas de estandarizacion de la calidad.

d) Coste de la calidad:

Clases de coste de la calidad.
Valoracion y obtencion de datos del coste.
Errores vy fallos.

e} Ensayos de calidad:
Técnicas de medicidn y preparacion de muestras.

Médulo profesional 6 (transversal): materiales de produccién en Artes Gréaficas

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

6.1 Analizar el comportamiento y aplicaciones
de los materiales y productos de entrada
y salida empleados en la produccion

gréafica.

- Analizar el comportamiento de las diferentes emulsiones de los

materiales fotosensibles, relacionandolo con el tipo de dispositivo
de exposicion: filmadoras, prensas de contacto, camaras e
insoladoras.

— Analizar el comportamiento de los productos quimicos, su man-

tenimiento, cuidados y control, usados en el procesado de peliculas -
y formas impresoras, relacionandolos con la temperatura, velo-
cidad y exposicion adecuada.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

6.2 Analizar las principales propiedades vy
caracteristicas de los materiales (produc-
tos, tintas, barnices, planchas y soportes)
empleados en los distintos sistemas de
acll'npresaén encuadernamén y manipula-

os

Relacionar la capacidad de la tirada (nimero de ejemplares posible)
con el tipo de forma impresoras y el sistema de impresién.
En un supuesto practico, evaluar {a «imprimabilidad» y «manipu-
labilidad» de los distintos soportes de impresién.

A partir de un producto grafico acabado, analizar los posibles
defectos relacionados con las materias primas y analizar sus
causas:

Velo.

Falta de fijado.

Imantacion.

Arryoas.

Arrancado.

Defectos en el secado de la tinta.

Acumulacion de la tinta.

Traspasado.

Engrase. .

Defectos en la estabilidad dimensional de los materiales de
postimpresion.

Defectos en la cohesion del adhesivo.

Defectos en el afianzado.

Reconocer y caracterizar la estructura de’ papeles, cartones, car-
toncillos, cartulinas y otros soportes de impresién.

Definir las principales caracteristicas y propiedades fisicas y qui-
micas de los soportes:

Dureza.

Rugosidad.

Saturacion (absorcmn)

Fibra del papel, carton y cartoncillo.

Composicion de las pastas que componen el soporte del papel,
cartulina, carton y cartongillo.

Estucado y «couché» de papel, cartén y cartoncillo.

Encolado.

Reciclado.

Las referentes a: polietileno, plastico, metales, telas, cristales.

Definir las principales caracteristicas y propiedades fisicoquimicas
de las tintas, barnices, plgmentos colorantes, aceites, solventes:

Tiro.

Viscosidad.

Transparencia.

Aceptabilidad.

Comportamiento con el agua-alcohol.

. Secado.

Propiedades fisicogquimicas segun el sistema de i |mpresu)n {(tintas
liquidas y grasas).

Claridad.

Brillo.

Definir tas 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 préctico de medicion y ensayos de materiales
de artes gréaficas:

Preparar y manipular con habilidad y destreza los equipos, ins-
trumentos y (tiles de ensayo.

Realizar las pruebas de ensayo fisicoquimico {resistencia. elas-
ticidad, solideces, abrasidn), aplicando la normativa y técnicas
pertinentes.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACIO-N

6.3 Relacionar los distintos tipos de materias
primas utilizadas en la produccién grafica
con sus procesos de fabricacion.

6.4 Analizar y definir los medios para el mane-
Jo y almacenamiento de materiales utili-
zados en las artes graficas.

Describir los procesos basicos de fabricacién de las emulsiones
sensibles.

Describir los procesos bésicos de fabricacién de papeles y cartén,
indicando los productos de entrada vy salida, y comparar las carac-
teristicas de ambos.

Describir los procesos bdsicos de fabricacidn de tintas {(grasas
y liquidas).

Identificar los criterios que orientan la seleccion de un tipo de
materia prima en los respectivos procesos de fabricacidon y tra-
tamiento de un producto.

Describir los procesos basicos de reciclado de soportes: recolec-
cion, procesado, blangueo, recomposicion.

Describir los sistemas de almacenamlento caracteristicos de las
empresas de artes graficas. .

Describir equipos y medios de carga, transporte y descarga de
materiales utilizados, relacionandolos con sus aplicaciones.
Determinar los, cuidados requeridos para el almacenamiento de
los distintos materiales empleados en artes graficas.

A partir de un supuesto practico caracterizado:

Identificar equipos y manejo de los materiales.

Describir la distribucidn del espacio disponible relacionandolo con
los materiales.

Describir las medidas de almacenaje necesarias para la adecuada
conservacién de cada tipo de producto con arreglo a las nor-
mativas de seguridad e higiene y medioambiental.

CONTENIDOS BASICOS {duracién 105 horas)

a) Soportes de impresion:

Estructura fisicoquimica de la composicidn de los

soportes.
Formatos comerciales. C|a5|f|cac:|on
Propiedades.
Fabricacién del papel. Otros procesos.

Clases de pastas para el estucado del papel,
toncillo o del carton.

b} Tintas:

Fabricacion.
Composicion fisicoquimica de las tintas.
Medicion de sus caracteristicas.

Clasificacidn segun su sistema de impresién. Aplica-

ciones.
Mezcla de tintas («Pantones).

c) Formas impresoras y peliculas:

imagen latente.

Clases de emulsiones.

Procesados quimicos.

Peliculas.

Formatos.

Distintas formas impresoras segin los sistemas de
|mpreS|on

d)

Barnices, colas, productos guimicos del procesado,
dorados, peliculas de estampacion, telas. )
Acondicionamiento y condiciones de conservacion.

del car- Materiales complementarios:

e) Control de calidad de materias primas: .

Normativa de calidad. Calidades comerc:ales

Equipos e instrumentos.

Proceso de control. Control sobre los materiales. Con-
trol sobre la viscosidad. Tiempo de secado, resistencia
al frote.

Médulo profesional 7 (transversal): planes de seguridad en industrias de Artes Graficas -

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

7.1 Analizar y evaluar planes de seguridad e

higiene de empresas del sector de artes
graficas.

— Comparar los planes de seguridad e higiene de empresas del sector
de artes graficas, emitiendo una opinidn critica de cada uno de
ellos.

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

Identificar y describir los aspectos mas relevantes de cada plan,
recogidos en la documentacién que lo contiene.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

*

1.2 Anahzar ta normativa vigente sobre segu-

ridad e higiene relativas al sector de Artest

Graficas.

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

7.4 Ejecutar acciones de emergencia 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 Analizary evaluar casos de accidentes rea-
les ocurridos en las empresas del sector
de artes graficas.

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 asugnan tareas espe-
ciales en casos de emergencia.

Relacionar y describir las adecuadas medidas preventivas y los
métodos de prevencion establecidos para evitar los accidentes.

Evaluar los costes y recursos necesarios para la aplicacién 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.

Relacicnar y describir las normas sobre S|mbolog|a y situacion
fisica de sefales y alarmas, equipos contra incendios y equnpos
de curas y primeros auxilios.

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

Relacionar las normas particulares de cada plan analizado con
la legislacion vigente, describiendo el desajuste, si lo hubiere,
entrle las normas generales y su aplicacidn o concrecién en
el plan. .

Describir las propiedades y usos de las ropas y los equipos mas
comunes de proteccion personal.

Enumerar los diferentes tipos de sistemas para la extincion de
incendios, describiendo las propiedades y empleos de cada uno
de ellos.

Describir las caracteristicas y usos de los equipos y medios rela-
tivos a curas, primeros auxilios y traslados de accidentados.
A partir de un cierto nimero de supuestos en los que se describan
diferentes entornos de trabajo:

Determinar las especificaciones de los medios y equipos de segu-
ridad y proteccion.

Elaborar una documentacion técnica en la que aparezca ia ubi-
cacidén de equipos de emergencia, las sefales, alarmas y puntos
de salida en caso de emergenma de la planta, ajustandose
a la legislacion vigente.

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

Utilizar los equipos y productos mas adecuados para la extincion
de cada tipo de incendio con la técnica mas eficaz.

Utilizar correctamente los equipos de proteccion personal.

Realizar la evacuacién conforme a las correspondientes normas,
cumpliendo con el papel asignado y en el tiempo establecido,

A partir de un cierto nimero de supuestos en los que se ponga
en peligro la seguridad de los trabajadores v de los medios e
instalaciones, y en los que se produzcan dafios:

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 actuacidon para acometer la situacién creada.

Determinar los equipos y medios necesarios para subsanar la
situacion.

Elaborar un informe en el que se describan'las desviaciones res-
pecto a la normativa vigente o el incumplimiento de la misma.

Evaluar el coste de los daios.

- ldentificar 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 vy de la empresa en
las causas del accidente.
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CONTENIDOS BASICOS (duracion 35 horas)

a)

Sistemas de ventilacion y evacuacion de residuos:
Medidas de seguridad en produccion, preparacion de

Planes y normas de seguridad e higiene:

Politica de seguridad en las empresas.

Normativa vigente sobre seguridad e higiene en el

sector de artes gréaficas.

Normas sobre limpieza y orden en el entorno de tra-

bajo y sobre higiene personal. -

Documentacién sobre los planes de seguridad e higie-

ne especificas en situaciones de emergencia.
Costes de la seguridad.

b)

Factores y situaciones de riesgo:

Riesgos mas comunes en el sector.
Métodos de prevencidn.

Protecciones en las maquinas e instalaciones.

maquinas y mantenimiento.
c) Medios, equipos y técnhicas de seguridad:

Ropas y equipos de proteccion personat.

Senales y alarmas.

Equipos contra incendios. .

Medios asistenciales para abordar curas, primeros
auxilios y traslado de accidentados.

Técnicas para la movilizacidn y el traslado de objetos.

d) Situaciones de emergencia:

Técnicas de evacuacion. -
Extincidn de incendios.
Traslado de accidentados.
Valoracion de darios.

. Médulo profesional transversal 8: relaciones en el entorno de trabajo

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

8.1

8.2

8.3

84

85

Utilizar eficazmente las técnicas de comu-
nicacién en su medio laboral para recibir
y emitir instrucciones e informagcién, inter-
cambiar ideas u opiniones, asignar tareas
y coordinar proyectos.

Afrontar ios conflictos que se originen en
el entorno de su trabajo, mediante la nego-
ciacidn'y la consecucién de la participa-
cion de todos los miembros del grupo en
la deteccidn del origen del problema, evi-
tando juicios de valor y resolviendo el con-
flicto, centrandose en aquellos aspectos
gue se puedan modificar.

Tomar decisiones, contemplando las cir-
cunstancias que obligan a tomar esa deci-

sidn 'y teniendo en cuenta las opiniones |

de los demas respecto a las vias de solu-
cidn posibles,

tjercer el liderazgo de una manera efec-
tiva en el marco de sus competencias pro-
fesionales adoptando el estilo méas apro-
piado en cada situacion.

Conducir, moderar y/o participar en reu-
‘niones, colaborando activamente o con-
siguiendo la colaboracion de los parti-
cipantes. )

Identificar el tipo de comunicacién 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 comunicacion que contenga un mensaje niti-
do de otra con caminos divergentes que desfiguren o enturbien
el objetivo principal de la transmision.

Deducir las alteraciones producidas en la comunicacién de un
mensaje en el que existe disparidad entre lo emitido vy lo percibido.
Analizar y valorar las interferencias que dificultan la comprensién
de un mensaje.

Definir el concepto y los elementos de la negociacion.

Identificar los tipos y la eficacia de los comportamientos posibles
en una situacion de negociacién.

Identificar estrategias de negociacion relacionandolas con las
situaciones mas habituales de aparicion de conflictos en la
empresa. ' :

Identificar el método para preparar una negociacion teniendo en
cuenta las fases de recogida de informacion, evaluacién de la

" relacién de fuerzas y prevision de posibles acuerdos.

Identificar y clasificar los posibles tipos de decisiones que se pue-
den utilizar ante una situacién concreta.

Analizar las circunstancias en las que es necesario tomar una
decision y elegir la mas adecuada.

Aplicar el metode de busqueda de una solucion o respuesta.
Respetar y tener en cuenta las opiniones de los demas, aungque °
sean contrarias a las propias.

Identificar los estilos de mando y los comportamientos que carac-
terizan cada uno de ellos. .

Relacionar los estilos de liderazgo con diferentes situaciones ante
las que puede encontrarse el lider. _
Estimar el papel, competencias y limitaciones del mando inter-
medio en la organizacian.

Enumerar las ventajas de los equipos de trabajo frente al trabajo
tndividual. ’ ’

Describir la funcion y el método de la planificacion de reuniones,
definiendo, a través de casos simulados, objetivos, documentacion,
orden del dia, asistentes y convocatoria de una reunion.

Definir los diferentes tipos y funciones de las reuniones.

IdentHicar la tipologia de participantes.

Describir las etapas del desarrolio de una reunion.

Enumierar los objetivos mas relevantes que se persiguen en las
reuniones de grupo. '

Identificar las diferentes técnicas de dinamizacion y funcionamien-
to de grupos.

Descubrir las caracteristicas de las técnicas mas relevantes.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

86

Impulsar el procesc de motivacion en su|—
entorno laboral, facilitando la mejora en|—

el ambiente de trabajo y el compromiso|—-

de las personas con los objetivos de la
empresa. —

Definir la motivacidon en el entorno laboral.

Explicar las grandes teorias de la motivacion.

Identificar las técnicas de' motivacion aplicables en el entorno
laboral.

En casos simulados, seleccionar y aplicar técnicas de motivacion
adecuadas a cada situacion.

a)

Produccion de documentos en los cuales se conten-
gan las tareas asignadas a los miembros de un equipo.
Comunicacion oral de instrucciones para la conse-

CONTENIDOS BASICOS (duracion 30 horas)

La comunicacién en la empresa:

cucién de unos objetivos.
Tipos de comunicacion.
Etapas de un proceso de comunicacion.
Redes de comunicacion, canales y medios.
Dificultades/barreras en la comunicacién.

Proceso para la resolucidn de problemas.

Factores que influyen en una decisién.

Metodos mas usuales para la toma de dscisiones en
grupo.

Fases en la toma de decisiones.

d) Estilos de mando:

Direccion y/o liderazgo.
Estilos de diregcién.
Teorias, enfoques del liderazgo.

Recursos para manipular los datos de la percepcion.
La comunicacién generadora de comportamientos.
El control de la informacidn. La informacion como

funcién de direccidn.

b} Negociacién:

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

c} Solucién de problemas y toma de decisiones:
Resolucién de situaciones conflictivas originadas

-} Conduccién/direccion de equipos de trabajo:

Aplicacion de las técnicas de dinamizacion y direccién

de grupos.

Etapas de una reunidén.

Tipos de reuniones.

Técnicas de dinamica y direccién de grupos.
Tipologia de los participantes.

f} La motivacién en el entorno laboral:

Definicion de la motivacion.

como consecuencia de las relaciones en el entorno de

trabajo.

Principales teorias de motjvacion.
Diagnostico de factores motivacionales.

3.4 Mdodulo profesional de formacién en centro de trabajo.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION,

Definir la informacién de proceso para la pro-{—

duccion de un producto de artes gréficas, con-
venientemente elegido, consiguiendo la fac-
tibilidad de la produccién, optimizando los
n_ecci:ursos y consiguiendo la calidad estable-
cida.

Realizar la preparacién, puesta en marcha y|—
desarrollo de procesos de produccion de
artes graficas.

La informacion de proceso debe incluir y/o asegurar:
Recepcién de todos los materiales que intervienen.

ldentificacidn de las caracteristicas de los originales.

Secuencia de fases y determinacion de operaciones, optimizando
el tiempo de produccion. .
Equipos, utiles y herramientas necesarios, optimizando su utili-

zacion y asighando la calidad.

Los parametros de operacidn con sus tolerancias.

Las creces/mermas y sobreespesoges de los analisis.

Hojas de instrucciones, especificando tareas, movimientos y tiem-
pos de fabricacién correctamente asignados.

Croquis del utillaje de fabricacidon necesario que permita su
fabricacién. .

Proceso de control, especificando fases de control y autocontrol,
caracteristicas de calidad que deben ser controladas, proce-
dimientos de control, optimizando los costes de calidad vy ase-
gurando la verificacién de la calidad.

Medidas de prevencidén que consigan la seguridad del proceso.

En su caso, realizar la preparacion de los equipos de preimpresion,
seleccionando los programas informaticos v la clase de material
fotosensible mas adecuados a cada trabajo. :

En su caso, realizar la preparacién de los equipos de impresion:

Adecuando las tintas y el soporte de impresion.

Ajustando la forma impresora en condiciones de seguridad.

Regulando el marcador, la presion de los cilindros y la velocidad
de la tirada.
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Realizar actividades destinadas al control y
mejora de la produccion, consiguiendo los
objetivos asignados.

Realizar el control de calidad del producto efec-
tuado durante los procesos de produccion,
valorando los datos obtenidos para informar
a la empresa.

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

Actuar con seguridad y precaucién, cumpliendo
las normas establecidas.

En su caso, realizar la preparacion de los equipos de guillotinado,
plegado, alzado, embuchado, cosido y pegado de tapas, dentro
de los procesos de encuadernacién.
En su caso, realizar la preparacion de los equipos de troquelado,
corte-rayado-hendido, plegado. pegado y/o cosido, dentro de los
procesos de manipulados de carton.

Identificar las operaciones de calibracion, resolucion y ajuste nece-
sarias sobre las maquinas y equipos que se van a utilizar en la
produccién.

Procesar la documentacién requerida para la gestién y control
de la produccion de artes gréficas. .
Elaborar, a partir de la documentacién existente, un programa-ca-
lendario del mantenimiento de maquinas y elementos con fichas
y horas de actuacion.,

Realizar el control del progresoc de los procesos y operaciones
de produccidn de artes graficas. _

Realizar un informe que analice las condiciones de seguridad en
las que se desarrolia la produccion {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 produccion. :

Se evaluara:

Ahorro de tiempo conseguible.
Ahorro de inversion.

El mantenimiento, al menos, de las condiciones y ritmos de trabajo
¥, en.su caso, la mejora de las mismas.

Identificar/determinar los analisis necesarios en el proceso de
tabricacion de un producto para alcanzar las caracteristicas de
calidad establecidas.

Realizar la preparacion y puesta a punto de los dispositivos e
instrumentos de control.

Realizar mediciones para la determinacion de las caracteristicas
de calidad: .

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

Redactando un informe segun los procedimientos establecidos
que exprese los resultados de la medicién y extrayendo las
conclusiones oportunas. ; ‘

Proponer correcciones al producto y al proceso que representen
una mejora en el aspecto econdmico, calidad y/o seguridad.
Evaluar estandares y caracteristicas de la produccidn que con-
tribuyan a disefiar el manual de calidad de la empresa grafica.
Relacionar los estandares de calidad de la empresa con las normas
suropeas. '

Mostrar en todo momento una actitud de respeto a los proce-
dimientos y normas internas de la empresa.

Interpretar y ejecutar las instrucciones que recibe y responsabi-
lizarse del trabajo que desarrolla, comunicandose eficazmiente con
las personas adecuadas en cada momento.

Analizar las repercusiones de su actitud en su puesto de trabajo
y en el sistema productivo de la empresa.

Cumplir con. los 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 los procesos, mate-
riales, maquinas e instalaciones, asi como la informacién y sefales
de precaucién que existen en la empresa.

Conocer los medios de proteccion y el comportamiento que se
debe adoptar preventivamente para los distintos trabajos, asi como
el comportamiento en cada caso de emergencia.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

— Utilizar y

asesorar sobre el uso correcto de los medios de pro-
teccion disponibles y necesarios, adoptando el comportamiento
preventivo preciso para los distintos trabajos. *

— Valorar situaciones de riesgo, aportandolas torrecciones y medi-

das adecuadas para la prevencion de accidentes.

Duracion: 210 horas.

3.5 Mdodulo profesicnal de formacion y orientacion laboral.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Determinar actuaciones preventivas y/o de pro-
teccidn minimizando los factores de riesgo
y las consecuencias para la salud y el medio
ambiente que producen.

Aplicar las medidas sanitarias basicas inmedia-
tas en el lugar del accidente en situaciones
simuladas.

Diferenciar las modalidades de contratacién y
aplicar procedimientos de insercidn en la rea-
lidad laboral como trabajador por cuenta aje-
na o por cuenta propia.

Orientarse en el mercado de trabajo, identifi-
cando sus propias capacidades e intereses
y el itinerario profesional mas idéneo.

-

Interpretar el marco legal del trabajo y distinguir
los derechos y obligaciones que se derivan

de las relaciones laborales.
™

— ldentificar las situaciones de riesgo mas habituaies en su ambito

de trabajo, asociando las técnicas generales de actuacion en fun-
cion deé las mismas.

Clasificar los dafos a la salud y al medio ambiente en funcidn .
de las consecuencias y de los factores de riesgo mas habituales
que los generan.

Proponer actuaciones preventivas y/o de proteccion correspon-
dientes a los riesgos mas habituales, que permitan disminuir sus
consecuencias.

Identificar ta prioridad de intervencion en el supuesto de varios
iesionados o de multipies lesionados, conforme ali criterio de mayor
riesgo vital intrinseco de lesiones.

Identificar la secuencia de medidas que deben ser aplicadas en
funcion de las lesiones existentes en el supuesto anterior.

Realizar la gjecucion de técnicas sanitarias (RCP, mmowllzacmn
traslado), aplicando los protocolos establecidos.

Identificar las distintas modalidades de contratacion taboral exis-
tentes en su sector productive que permite la legislacién vigente.
En una situacion dada, elegir y utilizar adecuadamente las prin-
cipales técnicas 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 cuentapropia. i

Identificar y evaluar las capacidades, actitudes y conocimientos
propios con valor profesionalizador.

Definir los intereses individuales y sus motivaciones, evitando, en
su caso, los condicionamientos por razén de sexo o de otra indoie.

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

,
Emplear las fuentes bdsicas de informacidén del derecho laboral
(Constitucion, Estatuto de los Trabajadores, Directivas de la Unién
Europea, Convenio Colectivo) distinguiendo los derechos y fas obli-
gaciones gue le incumben. '
Interpretar los diversos conceptos que intervienen en una «Liqui-
dacién de haberesn.

En un supuesto de negociacién colectiva tipo:

Describir el proceso de negociacion.

Identificar las variables (salariales, seguridad e higiene, produc-
tividad, tecnolégicas) objeto de negociacion.

Describir las posibles consecuencias y medidas, resultado de la
negociacion.

Identificar las prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad
Social.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Interpretar los datos de la estructura socioeco-|— A partir de informaciones econdmicas de carécter general:

nomica espainola, identificando las diferentes
variables implicadlas y las consecuencias de
sus posibles variaciones. .

Identificar las principales magnitudes macro-econémicas y analizar
las relaciones existentes entre ellas.

Analizar la organizacion y la situacién econd-|— Explicar las areas funcionales de una empresa tipo del sector

mica de una empresa del sector, interpretan-

indicando las relaciones-existentes entre ellas.

do los parametros econdmicos que la deter-|— A partir de la memoria econémica de una empresa:

minan.

Identificar e interpretar las variables econémicas mas relevantes
que intervienen en la misma.

Calcutar e interpretar los ratios basicos (autonomia financiera, sol-
vencia, garantia y financiacion del inmovilizado) gue determinan
la situacion financiera de la empresa.

Indicar las posibles lineas de financiacion de la empresa.

CONTENIDOS BASICOS (duracion 35 horas)
a) Salud laboral:

Condiciones de trabajo y seguridad.

Factores de riesgo: Medidas de prevencién y protec-
cion.

Organizacion segura del trabajo: técnicas generales
de prevencién y proteccion.

Primeros auxilios.

b) Legislacion y relaciones laborales:

Derecho laboral: nacional y Comunitario.
Segurnidad Social y otras prestaciones.
Negociacion colectiva.

c) Orientacidn e insercidon socio-laborak:

El proceso de bisqueda de empleo.
Iniciativas para el trabajo por cuenta propia.

Andlisis y evaluacion del propio potencial profesional
y de los intereses personales.

ltinerarios formativos/profesionalizadores.

Habitos sociales no discriminatorios.

d) Principios de economia:

Variables macroeconomicas e indicadores socio-
econ(')mipos. _ _
Relaciones sociceconomicas internacionales.

e) Economia y organizacién de la empresa:
La empresa: areas funcionales y organigramas.
Funcionamiento econdmico 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 Industrial Il. .
Dibujo Técnico. /

4. Profesorado
4.1 Especialidades del profesorado -con atribucién docente en los mddulos profesionales del ciclo formativo de

produccidn en industrias de Artes Gréaficas.

CUERPO

Profesor Técnico de F.P.
Profesor Técnico de F.P.
Profesor Técnico de F.P.

Profesor de Ensefianza Secundaria.

MODULO PROFESIONAL ESPECIALIDAD DEL PROFESORADO

1. Organizacion de fa produccidn en! Procesos y Productos en Artes Gra-| Profesor de Ensefanza Secundaria.
las industrias de artes gréficas. ficas. '

2. Procesos de preimpresion. Produccidn en Artes Graficas.

3. Procesos de impresién. Produccion en Artes Graficas.

4. Procesos de postimpresion. Produccion en Artes Gréficas. A

5. Gestidn de calidad en las industrias | Procesos y Productos en Artes Gra-| Profesor de Ensefanza Secundaria.
de artes gréaficas. ficas.

6. Materiales de produccién en artes; Procesos y Productos en Artes Gra-| Profesor de Ensefianza Secundaria.
graficas. ficas. .

7. Planes de seguridad en industrias| Procesos y Productos en Artes Gra-| Profesor de Ensefianza Secundaria.
de artes gréficas. ficas.

8. Relaciones en el entorno de trabajo. | Formacién y Orientacion Laboral.

9. Formacion y Orientacién Laboral. | Formacién y Orientacién Laboral.

Profesor de Ensefianza Secundaria.
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4.2 Equivalencias de titulaciones a efectos de docen-
cia.
4.2.1 Para la imparticién de los médulos profesionales
correspondientes a la especialidad de:

Procesos y Productos en Artes Graéficas.

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

Ingeniero técnico en Disefio Industrial.
Ingeniero técnico en Industria Papelera.

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

4.2.2 Para la imparticion de los médulos profesionales
correspondientes a la especialidad de:

Formacion y Orientacién Laboral.

Se establece la equivalencia, a efectos de docencia,
del/los titulo/s de: '

" Piplomado en Ciencias Empresariales.
Diplomado en Relaciones Laborales.
Diplomado en Trabajo Social.
Diplomado en Educacion Social.

con los de Doctor, Ingeniero, Arguitecto o Licenciado.

4.2.3 Para la imparticién de los médulos profesionales
correspondientes a la especialidad de:

Produccién en Artes Gréficas,

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

Técnico Superior en Produccidn en Industrias de Artes
Graficas. -

con los de Arquitecto Técnico, Ingeniero Técnico o Diplo-
mado.

5. Requisitos minimos de espacios e instalaciones
: para impartir estas ensefianzas

De conformidad con el articulo 39 del Real Decre-
to 1004/1981, de 14 de junio, el ciclo formativo de
formacion profesional de grado superior: Produccién en
Industrias de Artes Gréficas, requiere, para la imparticion
de las ensefianzas definidas en el presente Real Decreto,
los siguientes espacios minimos que incluyen los esta-
blecidos en el articulo 32.1.a del citado Real Decre-
to 1004/1991, de 14 de junio.

- G
Espacio formativo Supe_rflme de utirl?zdact‘:ién
. m? Porcemaje
Laboratorio de materiales ......... 60 20
Taller de preimpresiéon ............. 200 20
Tallerde offset ...................... 200 20
Taller de encuadernacion y mani-
pulados de papel ................ 200 15
Aula polivalente .................... 60 25

El «gradoe de utilizacién» expresa en-porcentaje la ocu-
pacion en horas del espacio prevista para la imparticion
de las ensefianzas minimas. por un grupo de alumnos,
respecto de la duracién total de estas ensefianzas y por
tanto, tiene sentidd orientativo para el que definan las
administraciones educativas al establecer el curriculo.

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

pados por otros grupos de alumnaos 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 ocupacion expresada
por el grado de utilizacion) podran realizarse en super-
ficies utilizadas también 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 Mddulos profesionales que pueden ser objeto de
convalidaciéon con {a formacién profesional occupa-
cional: '

Procesos de Preimpresion.
Procesos de Impresion..
Procesos de Posimpresion.

6.2 Mddulos profesionales que pueden ser objeto de
correspondencia con la practica laboral:

Procesos de Preimpresion.
Procesos de Impresion.

Procesos de Posimpresion.
Formacidn y Orientacién Laboral.
Formacién en Centro de Trabajo.

6.3 Acceso a sstudios universitarios:

Ingenieria Técnica en Industria Papelera.
Ingenieria Técnica en Mecanica: '
Ingenieria técnica en Organizacion [ndustrial.
Ingenieria Técnica en Informatica de Sistemas.

MINISTERIO DE INDUSTRIA
Y ENERGIA|

3941 RESCLUCION de 3 de noviembre de 1994,
del Centro de Investigaciones Energéticas,
Medioambientales y Tecnoldgicas, por la gue
se regula la composicion y funcionamiento de

la Junta de Compras del organismo.

La disposicion final segunda de la Ley de Contratos
del Estado extiende la aplicacidon de la mencionada Ley
a los organismos autonomos regulados por la Ley de 26
de diciembre de 1958, sefalando, en su apartado c),
que la constitucién de las Juntas de Compras de los
Organismos Autonomos se hara con independencia de
las del Departamento ministerial al que estén afectados.

Desde que, por Resolucién de la Junta de Energia
Nuclear de 15 de febrero de 1973, se constituyd la
Junta de Compras, no se ha llevado a cabo una regu-
lacidon de la misma adaptada al actual organismo que,
de acuerdo con lo dispuesto en el articulo 13 de la
Ley 13/1986, de 14 de abril, de Fomento y Coordinacion
General de la Investigacién Cientifica y Técnica, pasd
a denominarse Centro de Investigaciones Energéticas,
Medioambientales y Tecnolégicas (CIEMAT).

En su virtud, de conformidad con to establecido en

-el mencionado apartado c) de la disposicion final segun-

da de la Ley de Contratos del Estado, previa aprobacian



