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4037 REAL DECRETO 2425/1994, de 16 de
diciembre, por el que se establece el titulo
de Técnico en Impresién en Artes Gradficas

v las correspondientes enserianzas minimas.

El articulo 35 de la Ley Organica 1/1990, de 3 de
actubre, de Ordenacion General del Sistema Educativo,
dispone que el Gobierno, previa consulta a las Comu-
nidades Autdonomas, establecera los titulos correspon-
dientes a los estudios de formacion profesional, asi como
las ensefanzas minimas de cada uno de ellos.

Uha vez que por Real Decreto 676/1993, de 7 de
mayo, se han fijado las directrices generales para el esta-
blecimiento de fos titulos de formacién profesional y sus
correspondientes ensefianzas minimas, procede que el
Gobierno, asimismo previa consulta a las Comunidades
Autdnomas segun prevén las normas antes citadas, esta-
blezca cada uno de los titulos de formacién profesional,
fije sus respectivas ensefanzas minimas y determine los
diversos aspectos de la ordenacién académica relativos
a las ensenanzas profesionales que, sin perjuicic de las
competencias atribuidas a las Administraciones educa-
tivas competentes en-el establecimiento del curriculo
de estas ensefianzas, garanticen una formacién basica
comln a todos los alumnaos. .

A estos efectos habran de determinarse en cada caso
la 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 ensefianzas -

y. de acuerdo con las Comunidades Auténomas, las equi-
valencias de titulaciones a efectos de docencia segln
lo previsto en la disposicién adicional undécima de la
Ley Organica de 3 de octubre de 1990, de Ordenacién
General del Sistema Educativo. Normas posteriores debe-
ran, en su caso, completar la atribucion docente de las
especialidades del profesorado definidas en el presente
Real Decreto con los mdédulos profesionales 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 profesnonal
caracteristica del titulo.

El presente Real Decreto establece y regula en los
aspectos y elementos basicos antes indicados el titulo
de formacién profesional de Técnico en Impresion en
Artes Graficas.

En su virtud, a propuesta del Ministro de Educacmn
y Ciencia, consultadas las Comunidades Autdnomas v,
en su caso, de acuerdo con éstas, con los informes
del Consejo General de Formacién Profesional y del Con-
sejo Escolar del Estado, y previa deliberacion del
Consejo de Ministros en su reunién del dia 16 de diciem-
bre de 1994,

BISPONGO:
Articulo 1.

Se establece el titulo de formacién profesional de
Técnico en Impresién en Artes Graficas, que tendra
caracter oficial y validez en todo ei territorio nacional,
y se aprueban las correspondientes ensefianzas minimas
que se contienen en el anexo al presente Real Decreto.

Articulo 2.

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

2. 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.

3. En relacién con lo establecido en la disposicidn
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.

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

5. Los médulos susceptibles de convalidacion por
estudios de formacion profesional ocupacional o corres-
pondencia con la practica laboral son los que se aspe-
cifican, respectivamente, en los apartados 6.2 y 6.3 del
anexo.

Sin perjuicio de lo anterior, a propuesta.de los Minis-
" terios de Educacién y Ciencia, y de Trabajo y Seguridad
Social, podran incluirse, en su caso, otros modulos sus-
ceptibles de convalidacion y correspondencia con la for-
macidn profesional ocupacional y la practica laboral.

Disposicion adicional primera.

~ De conformidad con lo establecido en el Real Decre-
to 676/1993, de .7 de mayo, por el que se establecen
directrices generales sobre los titulos y las correspon-
dientes ensefanzas minimas de formacién profesional,
los elementos que se enuncian bajo el epigrafe «Refe-
rencia del sistema productivo» en el nimero 2 del anexo
del presente Real Decreto noe constituyen una regulacion
del ejercicio de profesian 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 legislacién vigente a las profesiones tituladas.

Disposicién adicional segunda.

De conformidad con la disposicion transitoria tercera-
del Real Decreto 1004/1991, de 14 de junio, estan
autorizados para impartir el presente ciclo formativo los
centros privados de formacion profesional:

a} Que tengan autorizacién o clasificacién definitiva
para impartir la rama Artes Graficas de primer grado.

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

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 Organica 8/1985, de 3 de juiio, del Derecho a la

Educacion; y en virtud de la habilitacion que confiere
al Gobierno el articulo 4.2 de la Ley Organica 1/1990,
de 3 de octubre, de Ordenacion General del Sistema
Educativo.

Disposicidn final segunda.
Corresponde a las Administraciones educativas com-
petentes dictar cuantas disposiciones sean precisas, en

el ambito de sus competencias, para la_ ejecucion y
desarrollo de lo dispuesto en el presente Real Decreto.

Disposicion final tercera.

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

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

ElMinistro de Educacién y Ciencia,
GUSTAVO SUAREZ PERTIERRA
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ANEXO
INDICE

1. Identificacién del titulo;

1.1 Denominacion.
1.2  Nivel. :
1.3 Duracién del ciclo formativo. ‘

2. Referencia del sistema productivo:

2.1 Perfil profesional:

2.1.1 Competencia general.

2.1.2 Capacidades profesionales.

2.1.3 Unidades de competencia.

2.1.4 Realizaciones y dominios profesionales.

2.2 Evolucién de la competencia profesional:
2.2.1 Cambios en los factores tecnolégicos,
organizativos y econémicos.
2.2.2 Cambios en las actividades profesiona-
tes. ‘
2.2.3 Cambios en la formacion.
2.3 Posicion en el proceso productivo:
2.3.1 Entorno profesional y de trabajo.

2.3.2 Entorno funcional y tecnolégico.

3. Ensefanzas minimas:

3.1 Objetivos generales del ciclo formativo.
3.2. Mddulos profesionales asociados a una unidad
de competencia:

Montaje y obtencion de la forma impresora.
Materias primas en artes graficas.
Procesos de impresién en offset.
Procesos de impresién en tintas liquidas.
3.3 Maddules profesionales transversales:
Procesos de artes gréficas.
Seguridad en las industrias de artes gréaficas.

3.4 WModulo profesional de formacion en centro de
trabajo.
Mdodulo profesional de formacion y orientacién

laboral.

3.5

4. Profesorado:;

4.1 Especialidades de! profesorado con atribucién
docente en los maduios profesionales del ciclo
formativo. '

4.2 Equivalencias. de titulaciones a efectos de
docencia.

[*1]

Requisitos minimos de espacios e instalaciones paia
impartir estas ensefianzas.

€. Acceso al bachillerato, convaliciaciones y correspon-
dencias.

5.1 Modalidades del bachillerato a las que da acce-
s0.

6.2 Moddulos profesionales que pueden ser objeto

de convalidacidn con la formacion profesional

ocupacional.

Modulos profesionales que pueden ser objeto

de correspondencia con la practica laboral.

6.3

1.  ldentificacién det titulo

L1 Denominacidn: impresién en artes gréaficas.
12 Nivel: furmacion profesicnal de grado medio.
1.3 Duracién del ciclo formativo: 1.400 horas.

2. Referencia del sistema productivo
2.1 Perfil profesionail.

211 Comipetencia generél.

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

Realizar las operaciones nécesarias para la produc-
cion de impresos y obtencion de formas impresoras, con-
trolando y manteniendo en primer nivel las .maquinas
y equipos necesarios para obtener la citada produccion
con la calidad. seguridad y plazos establecidos.

2.1.2 Capacidades profesionales:

— Interpretar correctamente las instrucciones,
manuales de operacién y procesos de produccion de
impresos y formas impresoras, las especificaciones téc-
nicas de los materiales y prodtictos, ias maquetas y prue-
bas y en general todos los datos y lenguaje simbolico
utilizados en los procesos de las artes graficas que le.
permitan la preparacion, puesta a punto y control de
las condiciones de fabricacion.

— Realizar el trazado de la obra, montar las paginas
sobre el wastralon» para ser transferidas a la forma impre-
sora, teniendo en cuenta los sistemas de plegado, corte
y encuadernacion que se deben utilizar. :

— Preparar las maquinas, Utiles y equipos para la
realizacidon de la impresidn, asi como el montaje y la
obtencidn de las formas impresoras relativas a los dis-
tintos sisternas de impresion, controtando ta calidad de
tas mismas.

— Comprobar la idoneidad y calidad de tintas, pape-
les, aditivos y en general todo tipo de materias primas
gue intervienen en los procesos de impresion.

— Realizar la tirada en cantidad, calidad y tiempo
establecidos, en los distintos sistemas de impresion, He-
vando a cabo la.puesta a punto, conduccién y man-
ienimiento de primer .nivel de las correspondientes
maquinas en condiciones de seguridad. .

— Poseer una vision de conjunto y coordinada de
las fases del proceso en el que estd involucrado.

— Adaptarse & diversos puestos de trabajo dentro
de los procesos de impresién y a las innovaciones tec-
nologicas y organizativas relacicnadas con su profesion.

— Comunicarse verbalmente o por escritc can los
depariamentos con los que mantiene una relacion fun-
cional: disefio grafico, produccidon grafica, impresion.

- Mantener relaciones fluidas con los miembros del

~ grupo funcional en el gue estd integrado, colaborando

en la consecucidn de los objetivos asignados al grupo,
respetando el trabajo de los demads, participando acii-
vamenie en la organizacion y desarrolio de tareas colec-
tivas y cooperando en la superacién de las dificuliades
que se presenten, con una actitud tolerante hacia las
ideas de los compaRerss de igual o inferior nivel de
cualificacien. .

— Ejecutar un conjunio de acciones de contenidc
poizvalente, de forma auténoma sn el marco de las téc-
nicas proplas de su profesion, bajo métodos estableci-
dos.

— Responder de la correcta preparacian, buen fun-
cionamiento y puesta a punto de las maquinas, dtiles
y demas medios asignados.

Reqguerimientos de autonomia en las situacionas de
trabajo:

A este tacnice, en el marco de las funciones y obe-
tivos asignados por técnicos de nivel superior al suyo,
s6 le requerirdn oni los campos ocupacionales concer-
nidos, por ¢ general, las capacidades de autonoinia en;
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— Preparacion y puesta a punto de materias primas
v productios intermedios.

— Ajuste y conduccion de la maguina.

— Control y correccion de las variabies det proceso.

— Consecucion del nivel de calidad de! producto
establecido. .

-- Registro de la produccién y sus incidencias.

— Mantenimiento de primer nivel de las maquinas
a su cargo.
- — Produccién de impresos y obtencién de formas
impresoras. -

El técnico en impresion actha en funcién de la ficha
técnica del producto y de la informacion relativa al pro-
ceso necesario para llevar a cabo la produccién. En sllas
figuran cantidades, gamas de tintas, etc., y por tanto
es necesaria la correcta interpretacion para interpretar
las instrucciones contenidas en la ficha técnica.

Debe poseer las destrezas precisas para gjecutar las
operaciones de limpieza y engrase, montaje y desmon-
taje de Gtiles, asi como la realizacion de ciertos ajustes
'y medidas en las méquinas, y debe llevarlas a cabo como

consecuencia de los habitos adguiridos en el proceso
de aprendizaje y practica laboral. '

El técnico de impresion realiza el control de su propio
trabajo comprobando que los resultados de su labor se
ajustan a las especificaciones consignadas en las drde-
nes de trabajo, y, ademas, mediante la aplicacion de
los procedimientos de calidad establecidos. Su trabajo
es supervisado por un técnico superior guie le suministra
la informacidn necesaria y ie asiste técnicamente en tra-
bajos de especial complejidad.

Realiza el control de las operaciones en ia fase de
preparacion y durante la impresidén o tirada, tomando
muestras adecuadamente, y comprobando que el pro-
ducto se ajuste a la prueba de fotomecanica.

2.1.3 Unidades de competencia:

1. Trazar, montar y obiener la forma impresora.

2. Preparar las materias primas y los productos inter-
medios para la impresion, :

3. Preparar las maquinas y realizar la impresion.

2.1.4 Realizaciones y dominios profesionales.

Unidad de competencia 1: trazar, montar y obtener la forma impresora

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

1.1

1.2

1.3

1.4

1.5

Interpretar maquetas y especificacio-
nes de proceso grafico y registrar los
productos de preimpresion para rea-
lizar el trazado y obtencién de la for-
ma impresora.

Realizar el trazado, que servird de
gufa para el montaje, de acuerdo con
la magueta del impreso y el proceso
de impresién especificado en las con-
diciones de calidad establecidas.

Realizar el montaje de paginas y plie-
gos con pulcritud. siguiendo la
magqueta y trazado establecidos.

Preparar equipos y materias primas
para la obtencion de la forma impre-
sora, consiguiendo la calidad esta-
blecida. '

Transferir los montajes a las plan-|-

chas, cilindros, fotopoiimeros ¢ pan-
tallas, tanto de modo convencional
como electronico, consiguiendo los
niveles de calidad establecidos.

Se comprueba que la informacién de proceso contiene los datos de
disefio, impresion y acabado necesarios para realizar el montaje de
paginas y la imposicion de pliegos. :
Se comprueba que las peiiculas recepcionadas se ajustan en nimero
y forma a las maquetas de disefio y orden de produccién.

Se supervisa la calidad y limpieza de las peliculas, corrigiéndose peque-
fios defectos e indicando, cuando proceda, las que deben repetirse.

El wrazado, que sirve como guia para la imposicion, se ajusta a las
medidas definidas en la magqueta del disefiador y se comprueba, una
vez realizado.

Las caracteristicas de impresidn {formato de mdaguina, «wetiracién» nor-
mal o tiraretira, numero de tintas, blanco de pinzas), y de acabado
{tipo de encuadernacidn, sistema de plegado y guillotinado), se okservan
a fin de distribuir la obra que se debe imprimir sohre el pliego.

Etl posicionamiento del «astralon» sobre el trazado consigue la precisién

" requerida.

En el montaje de los fotolitos (imagenes y galeradas de texto), sobre
el «astraldny, se ajusian las paginas siguiendo con exactitud las medidas
de la maqueta y se consultan con el responsable de la seccién o el
cliente las soluciones de ajuste que afecten a textos, imagenes o disefio.
Se montan las paginas sobre «astratén» segin el trazado del pliego.
Se colocan las tiras de control si se trata de imprimir a 4 colores.
Se comprueba la limpieza de fos «astralones» montados v !a ausencia
de celos sobre manchas de pagina.

Una vez impuestos los pliegos se realizan pruebas de montaje (ferros),
para que el cliente compruebe su adecuada calidad.

Los equipos estan dotados de las materias primas necesatias para la
realizacion del trabajo (plantilias, planchas y productos de revelado}.
Antes de «insolar» fa forma se obtiene la aprobacién de los feiros por
el cliente. '

La calibracién de los equipos de «insolacion» permite la obtencion de
los resultados previstosy el mantenimiento uniforme de esos resultados.
El control periédico permiite mantener actives los productos quimicos
¢le las procesadoras.

Se aplican los tiempos de exposicion teniendo en cuenta la variacion
an la sensibilidad de los materiales y el tipo de tramado {convencional
o de frecuencia moduiada).

Se envian desde el ordenador los ficheros con los parametros adecuados
{«lineaturan, tipo do impresion) para |la obtencidn de la forma, cuando
es de modo electrénico (salida directa a plancha, huecograbado
electrdnico).



BOE num. 40

Jueves 16 febrero 1995 5325

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

1.6

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

Se revisa visualmente la correcta adecuacion de la superficie y el posi-
cionamiento de la forma impresora. ;

Mediante las escalas de control se comprueba la transferencia de los
valores tonales, la latitud de exposicidn, la resolucion y el diagrama
de insolacion.

Se comprueba la ausencia de contactos defectuosos entre el soporte

pelicula.

gue transfiere la imagen y el que lo recibe, asi como de bordes de

— Se corrigen los defectos detectados, utilizando los productos quimicos
gue mas se adecuan a la naturaleza de la forma impresora.

DOMINIO PROFESIONAL -

a) Medios de produccién o tratamiento de la infor-
macién: mesas de montaje. Sistemas de preajuste. Cla-
villos. Sistemas de trazado y montaje, repetidoras dise-
nadas especificamente (E. Krawse). «Insoladoras». Tro-
queladora para preajuste. Procesadoras de planchas off-
set. Procesadoras de corros. Hornos de termoendurecido
(planchas offset). Escaner lector de planchas offset. Sis-
tema de grabado electronico de cilindros de huecogra-
bado (helioklishograph). Procesador de gomas o cau-
chos de fotopolimero. Pilas de revelado, pantallas de
serigrafia. Escalas de control. Densitémetro, «Plotter de
insolado» laser {del ordenador a la plancha, sin fotolitos
ni montaje). Sistemas de planchas electrostaticas {del
montaje de papel-textos e imagenes-a ia plancha).

b) Materiales y productos intermedios: peliculas con
los textos y las imagenes en N/P. Base milimetrada trans-
parente. Papel, papel milimetrado. «Astralones». Limpia-
dores antiestatico de «astralones». Cruces de registro.
Tiras de control de calidad. Pruebas en papel heliogréfico
(ferros). Textos e imagenes montados sobre el astralén
para transferir a forma impresora. Planchas offset (ne-
gativo/positivo). Quimicos procesadora de planchas {re-
velador, goma). Corrector y pinceles. Esponjas, etc. Pape-
les heliograficos. Amonfaco. Gomas o cauchos para flexo-
grafia. Pantallas de serigrafia (marcos y sedas). Lacas,
emulsién, pinceles, disolventes para pantallas. Material

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

¢) Productos o resultados del trabajo: planchas para
impresion offset. Cilindros para impresién de huecogra-
bado. Cauchos o gomas para impresién flexografia. Pan-
tallas para impresion en serigrafia.

d} Procesos, métodos y procedimientos: trazado
y desarrollo de obra grafica manual. Montaje o impo-
sicion de los textos y las imagenes manualmente.
Insolado, procesado de planchas offset. Grabado de
cilindros "de huecograbado mediante 4cidos, o electré-
nicamente (helio-klishograph). insolado y revelado
de gomas y cauchos para flexografia. Insolado y reve-
lado de pantalias emulsionadas o con material sensible
transfer.

e} informacion: naturaleza, tipos, soportes: 6rdenes
de trabajo {ficha técnica).; Instrucciones de realizacién.
Modelo o maqueta. Gamas o pruebas de textos e ima-
genes filmadas. «Pantones» y cartas de colores. Para-
metros preestablecidos para controlar transferencia de
valores tonales, latitud. resolucién, diagrama de «inso-
tacién» y contactos defectuosos. Documentacion técnica
de maquinas de impresién (como espacio de mordazas
de la plancha y pinzas de papel, colores en linea o con-
vertibles). Documentacién de proveedores. Tratamiento
en post-impresion (sistema de encuadernacién y mani-
pulado).

Unidad de competencia 2: preparar las materias primas y los productos intermedios para la impresién

REALIZACIONES

CRITERIDS DE REALIZACION

2.1 Interpretar la informacidn técnica y|— Se comprueba que la informacién contiene:

2.2

2.3

de produccion, y realizar el acopio
de las formas impresoras para la
tirada.

Revisar la forma impresora (plancha
de offset, cilindro de huecograbado,
goma, pantalla), comprobando su
calidad y adecuacién al proceso de
impresion en el que se va a utilizar.

Preparar las tintas (liquidas o grasas),
y aditivos en tonos estandar y colores
especiales segan las especificacio-
nes, muestras y soporte que se va
a imprimir.

Maqueta, ferros o pruebas de fotomecanica.
Orden de imposicion.

NGmero, posicién y caracteristicas de los pliegos.
Tipo y calidad del papel.

Volumen de la tirada.

Especificaciones de acabado.

Se reciben todas las formas impresoras y se establece o controla el
orden de imposicion de las mismas.

Se comprueba la adecuacion de la superficie de la forma impresora
(posicionamiento de positivo, trazado de las pdginas, ausencia de defec-
tos y medidas correctas).

Se corrigen los defectos existentes, tales como «flou», motas, bordes
de pelicula, cuando resulte posible.

En su caso, el informe sobre la calidad de la forma impresora permite
la carreccidn de todos los defectos.

Se elige la tinta teniendo en cuenta el proceso de impresion, la maquina,
el tipo de soporte y el acabado.

Se adecuan las propiedades fisicoquimicas de las tintas de impresién
(viscosidad, tiro, rigidez), a las necesidades de produccion, mediante
las operaciones oportunas (batido, adicion de reductores, de barnices
0 aceites).
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

2.4

Preparar y controlar el soporte a
imprimir para alimentar la maguina
de impresion, consiguiendo o verifi-
cando la calidad requerida y en con-
diciones de seguridad.

Se obtienen los tonos adecuados mezclando las tintas segln las espe-
cificaciones indicadas y realizando comprobaciones con el «pantone»
o tablas de color.

Se comprueba que la cantidad, caracteristicas y calidad del papel sumi-
nistrado se corresponden con las especificadas en la informacion

técnica.
_Las bobinas de papel, plastico o telas y los pliegos de papel, plastico,

o las prendas confeccionadas y laminas de metal se transportan ade-
cuadamente desde el almacén, siguiendo ias normas de seguridad
establecidas.

La comprobacién periddica del apilado, de la temperatura y humedad
relativa en el almacén y en el taller permite que los efectos de dilatacidn
y deformacién del soporte se encuentren dentro de los margenes de
tolerancia establecidos.

Se guillotinan y desbarban adecuadamente los pliegos, cuando su for-
mato es mayor que el de maquina, dejando margenes suficientes para
cotas de corte, plegado, (cruces de regtstro y tiras de control), y siguien-
do las normas de seguridad establecidas.

Se procede al pelado de las bobinas, montado en los portabobinas
¥ a su erhebrado segtin instrucciones.

Se comprueban los reguladores automaticos de la tension de la bobina
y del dispositive encolador («autopastern).

La correcta manipulacion en el apilado {iguaiado de hoja, aireado) del
soporte permite una alimentacidn continuada en la maquina de
impresion.

a)

DOMINIO PROFESIONAL

Medios de produccién o tratamiento de la infor-

¢} Procesos, métodos y procedimientos: planifica-
cion de necesidades. Proceso offset: en hojas, en bobina. .
Proceso huecograbado. Proceso flexografico. Proceso

macién: cuentahilos. Espatula. Cuchillas. Rasquetas.
Higrometro. pH-metro. Viscosimetro. Calibres. Balanza.
Guillotina. Lector de planchas. Equipos de reglstro elec-
trénico.

b) Materiales y productos intermedios: formas
impresoras: planchas, cilindros, pantallas y fotopolime-
ros. Mantilla de caucho. Tintas grasas y liquidas (adi-
twos) Disolventes. Agua (aditivos). Soportes de impre-
sién: papel, cartulina, plastico, cartén, metal.

serigrafico.

d) Informacion: naturaleza, tipos, soportes: 6rdenes
de fabricacion. Pruebas de fotomecanica. Boceto del tra-
bajo a reproducir Documentacidn técnica. Pantones. Nor-

" mativa de seguridad. Estandares de calidad.

e) Resultados del trabajo: adecuacion de las tintas
y soportes de impresion.

f) Informacién: naturaleza, tipos, soportes: drdenes
de fabricacion. Pruebas de fotomecanica. Boceto del tra-
bajo a reproducir Documentaciéon técnica. Pantones. Nor-

mativa de seguridad. Estandares de calidad.

Unidad de competencia 3: preparar las maquinas y realizar la impresién

REALIZACIONES

CRITCRIOS DE REALIZACION

3.1

Montar, ajustar y programar equipas
y maguinas con productos interme-
dios, materiales y productos auxilia-
res, a fin de iniciar la impresién.

La interpretacion de la informacion de proceso, previa a la preparacion
de la maquina, permite identificar los valores de los pardmetros de
regulacion, las caracteristicas de calidad que se deben controlar en
el producto durante la tirada y los problemas que con mas probabilidad
se pueden presentar durante la misma.

El montaje y ajuste {(convencional o automatico) de la forma impresora,
centrandola respecto al ancho del cilindro o mordaza, permite la obten-
cion sobre el soporte de impresion de los mérgenes adecuados.
La regulacion del marcador y del sistema de tension de bobinas consigue
sincronizar la impresion.

Se comprueban las caracteristicas fisicoquimicas de los productos inter-
medios (agua de mojado, aditivos), ajusténdose al sistema de impresion
y a las especificaciones requeridas. ‘

El entintado de las pantallas de sertgrafla y la nivelacion de la rasqueta
es el correcto.

La preparacion consigue los valores especificados de las variables del
proceso.

La preparacion se realiza en condiciones de seguridad respetando las
normas establecidas.

La preparacion se realiza en el tiempo establecido.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

3.2

33

34

3.5

3.6

3.7

Sincronizar y regular mecanismos
operadores de puesta en marcha, a
fin de realizar la impresién segin el
original y las gamas.

Efectuar la limpieza de la méaquina
y las operaciones de mantenimiento
de primer nivel, siguiendo los proce-
dimientos establecidos.

~

Realizar la impresion: en offset, hue-
cograbado, serigrafia y flexografia y
controlar el desarrollo de la tirada,
consiguiendo el dptimo rendimiento
de la maquina y la calidad espe-
cificada.

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

Cumplimentar los partes de produc-
cién con datos de incidencias y de
calidad.

Actuar segun el plan de seguridad
e higiene de la empresa, llevando a
cabo tanto acciones preventivas
como correctoras y de emergencia,
aplicando las medidas establecidas
y cumpliendo las normas vy la legis-
lacion vigente.

‘tados (detalle, rojos)

La obtencion de las primeras pruebas permite detectar las desviaciones
respecto a los parametros establecidos {registro, densidad).

El reajuste y entonado se realizan regulando los tinteros y las distintas
partes que intervienen (cabezales, marcador) de modo convencional
o desde pupitre.

Se realiza la limpieza de tinta de la maquina (pantalla, rasqueta y bas-
tidor, en serigrafia; tintero; bateria de entintado y formas, en los otros
sistemas de impresion) al finalizar la tirada, de forma gue no afecte
a la siguiente.

La limpieza de la grasa seca (en el alojamiento de los rodillos, coronas
dentadas) y el engrase se realizan con la periodicidad establecida
por el fabricante, y siguiendo las normas de seguridad.

El mantenimiento preventivo (reparacion o renovacion de piezas defec-
tuosas y comprobacién de ajustes), se realiza segun la documentacion
técnica, las instrucciones de la empresa y las normas de segurrdad
establecidas.

La cumplimentacion de los partes de mantenimiento se efectia
correctamente.

El control de la velocidad de-la impresion permite mantenerse dentro
de los margenes de produccion establecidos.

La alimentacién de papel, tintd. v otras materias de la maquina de
impresién se realiza evitando paradas innecesarias, segun el proce-
dimiento establecido.

Se mantienen constantes los parametros de la tirada: humedad y carga
electrostatica de los distintos soportes {papel y plastico), entubado,
mojado y superficie de las formas impresoras.

Durante la tirada se comprueba el apilado o rebobinado para evitar
el deterioro en la impresion (repintado, araftado, mala resistencia al
frote).

La visualizacién de las muestras que se toman se realiza bajo unas
condiciones de iluminacidn (temperatura de color, distribucién espec-
tral) estandar.

La comprobacion de las muestras, mediante el densitometro,_colori-
metro v la visualizacién, permite la deteccion y correccion de errores
por sistema convencional o pupttre tales como: reglstro densidad,
«trapping», desplazamientos, ganancia de estampacion, falta o exceso
de agua, contraste de impresidn segin parametros establecidos.

La utilizacion de las pruebas de fotomecanica permite adecuar los resul-
para gue respondan a las indicaciones del cliente,

La cumplimentacion de los partes de producciéon contempla las horas
empleadas, el nimero de ejemplares reales y el nimero de pedido,
Se registran los datos, de manera convencional o informatica, de las
mediciones de calidad, para su estadistica y valoracion posterior.

Se identifican los derechos y deberes del empleado y de la empresa
en materia de seguridad e higiene.

Se identifican los equipos y medios de seguridad més adecuados para
cada actuacion, y su uso y cuidado es el correcto.

Se identifican los riesgos primarios para la salud y la seguridad en’
el entorno de trabajo y se toman las medidas prevent:vas adecuadas
para evitar accidentes.

Las zonas de trabajo de su responsabilidad permanecen en cond;mones
de limpieza, orden y seguridad.

Se informa con prontitud a la persona adecuada de Ias disfunciones
y de los casos peligrosos observados.
En casos de emergencia:

Se realiZa el paro de la maquinaria de la forma adecuada y se produce
la evacuacion de los edificios con arreglo a los procedimientos
establecidos.

Seidentifica a las personas encargadas de tareas especn‘rcas en estos
casos.

Se aplican las medidas sanitarias bésu:as y las técnicas de primeros
auxilios.
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DOMINIO PROFESIONAL

a) Medios de produccion o tratamiento de la infor-
macion: maquinas de impresién: offset. Huecograbado.
Flexografica. Serigrafica. Equipo de registro electronico.
Pupitre luz normalizada. Lector de planchas. Cintas mag-
néticas. Densitdmetro. Viscosimetro. Estroboscopio o
monitor TV. Cuchillas, rasquetas. Cuentahilos. Aceites
y lubricantes. Productos de limpieza.

b) Materiales y productos intermedios: maculaturas.
Muestras para la aprobacién de la primera hoja impresa.
Muestras para mantener los contreles durante la tirada.

c) Productos o resultados de’ trabajo: producto
impreso en pliegos o bobinas. Partes de mantenimiento.
Hoja de fabricacién, incidencias y datos de calidad. Mate-
rial impreso.

d) Procesos, métodos y procedimientos: prepara-
cién, acondicionamiento de maquina. Proceso de impre-
sién: offset. Hojas. Bobina. Huecograbado. Flexogréfico.
Serigréafico. Manuales. Semiautomaticas. Automaéticas.
Obtencidn de la primera hoja impresa. Toma de muestras
durante la tirada. Disposicion adecuada del material
impreso.

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

f) Informacion: naturaleza, tipos y soportes: 6rdenes
de fabricacion. Pruebas de fotomecanica. Boceto del tra-
bajo a reproducir. «Pantone», Documentacion técnica.
Normas de seguridad. Estdndares de calidad.

2.2 Evolucién de la competencia profesional.

2.2.1 Cambios en los factores tecnol6gicos, 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
maquinaria principalmente en areas de montaje ¢ impre-
sidn, asi como la aparicion de equipos de impresién direc-
ta electronica.

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

— Incorporacion de nuevos materiales y tecnologias,
principalmente en montaie y pasado, impresién, acaba-
dos, etc., lo que implicara la sustitucién de equipos con-
vencionales por otros mas avanzados y la adaptacion
o cambio de los procesos y sistemas productivos.

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

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

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

— Incorporacion de dispositivos electronicos de con-
trol de la calidad de impresion en ia salida de maquina.

~ Encargo de trabajos completos por parte del clien-
te a empresas especializadas en una de las fases de:
postimpresion, impresién, preimpresion o agencias de
publicidad.

— Incorporacién de sistemas integrados que abarcan
gran parte del proceso desde puestos informaticos.

— Desarrollo de la normativa de sequridad y preven-
cién, asi como de la medioambiental, y mayor exigencia
en su aplicacién.

2.2.2 Cambios en las actividades profesionales.

La incorporacion de las nuevas tecnologias a la pro-
duccién 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 y con proyeccion de futuro en
impresion, sin olvidar su irradiacion en postimpresion.
Los procedimientos tradicionales van perdiendo impor-
tancia en las grandes y medianas empresas, lo que obliga

. a la readaptacion de su actividad. Las pequefias empre-

sas tradicionales irdan perdiendo presencia por la apa-
ricidbn de nuevas pequenas empresas con los procesos

_integrados en el campo de las nuevas tecnologias.

La implantaciéon de los sistemas de calidad influird
decisivamente en la actividad de este profesional.

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

2.2.3 Cambios en la formacién.

Las necesidades de formacidn se deducen de las tec-
nologias asociadas a la maquinaria empleada en {a pro-
duccion, por lo que la rapida evolucion de aquéllas exigira -
una adaptacién consecuente en la formacioén, en los
temas relativos a la interpretacidon y la automatizacion
de procesos. .

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

2.3 Posicion en el proceso productivo.

2.3.1 Entorno profesional y de trabajo.

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

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

— Impresion en offset.

— Impresion en huecograbado, flexografia y serigra-
fia. -

Estas actividades se constituyen en subsector propio
(impresién) o formaran parte de empresas gue cuentan
con todo el proceso grafico, en las que existen el resto
de las fases de dicho proceso: preimpresion y encua-
dernacién y acabados. )

El técnico en impresion se integrard en un equipo
de trabajo de su mismo nivel de cualificacion bajo la
direccion de un mando intermedio.

2.3.2 Entorno funcional y tecnologico.

Atendiendo a'la estructura organizativa de la empresa
y proceso productivo en el que opera puede asumir un
mayor o menor namero de funciones que pueden ir des-
de el montaje y control del funcionamiento de un tipo
de maquinas {impresora, «insoladora», filmadora, prensa
de pruebas, procesadora) hasta el trazado y distribucion
de la obra que se va a imprimir.

Las técnicas y conocimientos tecnoldgicos que inter-
vienen an su trabajo abarcan el campo de las artes gra-
ficas. Se encuentran ligados directamente a:
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— Proceso de fabricacién: conjunto de maquinas vy
equipos de obtencion de la forma impresora, y de impre-
sion, y de técnicas a emplear.

— Conocimiento de las. caracteristicas y propiedades
de las materias primas de artes graficas (papel, tintas,
peliculas, formas impresoras, productos quimicos).

Ocupaciones, puestos de trabajo tipo mas relevantes:

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

Técnico de impresién. Impresor de huecograbado.
Impresor de offset. Impresor de flexografia. Impresor de
serigrafia. Maquinista de: huecograbado, offset, flexogra-
fia, serigrafia. '

3. Ensefianzas minimas

3.1 Ohbjetivos generales del ciclo formativo.

— Interpretar y comprender la informaciéon técnica
y. en general, todo el lenguaje simbdlico asociado a las
operaciones y control de trabajos realizados en la pro-
duccién de artes graficas.

— Comprender y aplicar la terminologia, instrumen-
tos, herramientas, equipos y métodos necesarios para
la organizacion y ejecucion de productos graficos.

— Interpretar los procesos de ejecucidn y efectuar
la produccion de impresos, con los criterios de catidad,
economicos y de seguridad previstos.

— Analizar y ejecutar los procesos de impresién, con
criterios de calidad, econdmicos vy de seguridad previs-
tos. Comprender la interrelacion y secuenciacion ldgica
de las fases de preimpresion, impresién, postimpresion,
observando la correspendencia entre dichas fases y los
rmateriales, los equipos, los recursos humanos, medios
auxiliares, criterios de calidad y econdmicos exigidas,
asi como la seguridad que debe ser observada en cada
uno de elles. )

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

— Comprender el marco legal, econémico y organi-
zativo gue regula y condiciona la actividad industrial,
identificando los derechos vy las obligaciones que se deri-
van de las relaciones lahorales, adquiriendo la capacidad
de seguir los procedimientos establecidos y de actuar
con eficacia en las anomalias que pueden presentarse
en los mismos.

— Utilizar y buscar cauces de informacioén y forma-
cion relacionada con el ejercicio de la profesion, que
le posibiliten el conocimiento y la insercion en el sector
de artes graficas y la evolucién y adaptacion de sus

- capacidades profesionales a los cambios tecnoldgicos

y organizativos del sector.

3.2 Mddulos profesionales asociados a una unidad de competencia. 3

Médulo profesional 1: montaje y obtencién de la forma impresora

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

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

1.1 Interpretar las 6rdenes de trabajo y|— A partir de la ficha técnica y la maqueta de un impreso:

la informacién técnica utilizadas en
el mantaje y la obtencion de la forma
impresora, y cumplimentar las hojas
de produccion e incidencias. .

r

Reconocer simbologia.
- Valorar estéticamente la disposicién de los elementos que integran
una forma.
Identificar tiempos de ejecucion vy tipos de materiales. )
Reconocer los colores por sus valores tonales y por la angulacion,
Cumplimentar debidamente las hojas de produccién e incidencias.

1.2 Analizar las distintas fases del mon-|— Identificar y describir los distintos simbolos utilizados en el trazado
taje y obtencion de la forma impre- y montaje:; :
sora, a partir de los fotolitos vy de la L d
g te.
orden de produccion. ineas ce cor
Lineas de doblado. -

Borde de pinzas.
Cruces de registro.
Testigo de costado.

—_Relacionar el tipc de trazado con:

La clase de original.

El formato de la maguina de impresion.
El tamafio de papel disponible.

La clase de encuadernacion.

El sistema de impresion.

— Diferenciar y descrihir las caracteristicas y funcionamiento de los dis-
tintos sistemas de obtencién de formas impresoras y sus modos de
calibracion. ‘

— Describir las secuencias de trabajo que caracterizan las operaciones
bésicas de montaje y pasado, relaciondndolas con herramientas, ttiles
¥y MAagquinas.

— Relacionar la calibracion de la «insoladora» con el original y la forma
impresora.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

1.3 Preparar los equipos y materias pri-
mas utilizadas en el montaje y obten-
cion de la forma impresora.

1.4 Realiza.:r diestra y pulcramente las
operaciones de trazado y montaje.

1.5 Realizar las operaciones para la
obtencion de la forma impresoré.

Describir las caracteristicas y funcionamiento de los equipos de montaje
y obtencién de la forma impresora (insoladora, procesadora).

Describir las diferentes clases de materias primas que hay que utilizar
{planchas, cilindros. liquidos de procesado).

Calibrar equipos de «insolacién» y procesado.

Disponer los materiales adecuadamente en los medios de produccion,
a fin'de obtener las formas impresoras.

. A partir de la ficha de mantenimiento de la maquina:

ldentificar los elementos a mantener.

Realizar metddicamente las operaciones de mantenimiento de uso

(bombas de vacio, niveles de aceite, actividad de las {amparas, dis-

~ tribucion de la luz, limpieza de tanques, transparte, actividad y rege-

neracion de los liquidos de procesado), siguiendo las instrucciones

del fabricante y observando normas de seguridad y medicam-
bientales.

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

Lineas de corte y doblado.
Lineas de referendia;

Borde de pinzas.
Lineas centrales.

Cruces de registro. ‘ '
Variantes: ’

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

La distribucidn armanica del pliego.

A partir de un trazado dado:

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

Manipular, seguin las técnicas de montaje apropiadas, los fotolitos de
acuerdo con su naturaleza (positivos, negativos, cuatricromias).

Ajustar con precisién los fotolitos de los distintos colores que hay que
reproducir. :

. Imponer o montar sobre los distintos soportes (astralones, peliculas,

opalinas) los trazos, las tiras de control (en cuatricromias) y las imé&-
genes que han de ser transferidos a las formas impresoras {color
a color, en negativo o en positivo).

Relacionar las distintas tonalidades del fotolito con la profundidad y
tamano del alvéolo en el cilindro de huecograbado.

Describir los mecanismos de «insolacion» y procesado utilizados para
ta obtencién de la forma impresora. _
Analizar/relacionar las operaciones mas caracteristicas de «winsolacions.
Analizar las operaciones de obtencidn de la forma impresora.

Describir las distintas fuentes de iluminacion/exposicién y su influencia
en la transferencia de la forma, :

A partir de un montaje dado:

Obtener los ferros del montaje.

Relacionar y elegir las clases de equipos utiizados en la obtencién
de la forma impresora con el tipo de sistema de impresion.

Disponer correctamente el material fotosensibie que hay que exponer
en la obtencién de la forma.

Seleccionar los tiempos de exposicién adecuados segun la sensibilidad
de los materiales utilizados.

Transferir el montaje a la forma impresora (plancha, cilindro'o pantalla).

Evaluar la calidad de la transferencia (valores tonales, latitud de expo-
sicion, resolucion y «floun} y corregir los defectos mediante los pro-
ductos adecuados. -
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a)

CONTENIDOS BASICOS (duracién 50 horas)

Procedimientos de montaje y obtencion de la for-

ma impresora:

Modelos de plegado vy sistemas de encuadernacién.

Trazados. Clases.

Maquinas de «insolacion», procesado y grabado:

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

c) Materiales:

Formas impresoras. Exposicion.

Materiales sensibles. Peliculas fotograficas, emulsio-
nes. Otros materiales (plasticos, opacos, papel de mon-
taje).

Emuisiones.

Distribucion de la obra en el pliego. MontaJe
Forma impresora.

d) Calidad del proceso de montaje y obtencion de
la forma impresora:

N_ormas de calidad.
Tiras de control.
‘Resolucién.

Mdadulo profesional 2: materias primas en artes graficas

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

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

21

2.2

2.3

2.4

Reconocer y analizar las principales
propiedades y caracteristicas de los
materiales utilizados en los procesos
de produccion de artes graficas.

Analizar el comportamiento de los
principales materiales {productos,
tintas, barnices, planchas y soportes)
empleados en los distintos sistemas
de preimpresion, impresion, encua-
dernacién y manipulados, relacio-
nandolos con su aplicacion.

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

Anglizar el proceso de almacena-
mien‘o de materiales utilizados en las
artes gréaficas.

Reconocer y describir las caracteristicas de la estructura de papeles,
cartones, cartoncillos, cartulinas y otros soportes de impresion.
Reconocer y describir las principales caracteristicas y propiedades fisi-
cas y quimicas de los soportes, expresandolas en sus unidades
correspondientes.

Reconocer y describir las principales caracteristicas y propiedades fisi-
coquimicas de las tintas, barnices, pigmentos, colorantes,. aceites, sol-
ventes, expresandolas en sus unidades correspondientes.

Reconocer y describir las principales caracteristicas y propiedades fisi-
cas y quimicas de las formas.:

Caracterizar los principales defectos y alteraciones de los distintos sopor-
tes utilizados enla produccién grafica.

A partir de muestras de soportes, tintas y formas impresoras, identificar
por su nombre comercial los materiales principales utilizados en la
industria grafica.

Describir los principales pigmentos, aceites, solventes y barnices rela-
cionados con las tintas.

Describir los principales materiales de procesado y productos quimicos
relacionados con las formas impresoras y demas emulsiones sensibles.
Relacionar los distintos materiales con el tipo de sistema de impresion,
encuadernaciéon o manipulados utilizado y el niumero de ejemplares
de la tirada. - _

Relacionar las propiedades de los materiales con los requerimientos
de comportamiento en los distintos procesos.

Relacionar la durabilidad y comportamiento de los distintos soportes
de la produccidn gtafica con las alteraciones que éstos sufren, a causa
de: la humedad y temperatura; el almacenaje; la direccion de la fibra
y la composicion de las pastas.

Relacionar 1a durabilidad y comportamiento de las distintas tintas y
productos quimicos utilizados en la produccidn grafica con las alte-
raciones que éstos sufren, a causa de: la temperatura, la humedad,
su composician, la oxidacion, la luz.

Diferenciar las caracteristicas y funcionamiento de los instrumentos
de medicion utilizados para el control de calidad de materias primas.
A partir de un caso practico de un ensayo: manejar los utiles e ins-

trumentos de medicidon (higrémetro, termometro, balanza de precision,

viscosimetro, microscopio, }GT) para obtener los valores de humedad,
presion, densidad, variaciones de dimension de soportes, materiales
y materias primas, expresando correctamente I0s resultados de las
medidas.

A partir de un supuesto practico caracterizado debidamente por unos
estandares de calidad, determinar los matériales adecuados para la
produccion,

Explicar los sistemas de almacenamiento caracteristicos de las empre-
sas de artes graficas.

Explicar las caracteristicas de equipos y- medios de carga, transporte
y descarga de materiales utilizados, relacionandolos con sus apli-
caciones.

Relacionar los materiales con los procedimientos y condiciones que
requiere su almacenamiento.
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2.5 .Preparar materias primas segan|— Describir los componentes y disoluciones que hay que emplear en la

especificaciones técnicas y siguien- preparacion de productos quimicos en funcion del proceso que se va
do la normativa de seguridad e higie- a seguir.
ne vigente. — Realizar las mezclas y acondicionamiento de las materias primas segdn

los parametros {pantones, procesados) establecidos, respetando las nor-
mas de seguridad e higiene.

— Comprobar que la preparacién de las materias se adecua a los resultados
previstos.

— Relacionar los materiales empleados en artes graflcas con la normativa
medioambiental, considerando los sustitutos de los productos utilizados
tradicionalmente.

— Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manlpulacmn
de los distintos materiales y productos empleados en artes graficas.

CONTENIDOS BASICOS (duracién 80 horas) Distintas formas impresoras segun los sistemas de
s . o impresion.
a) Soportes de impresion: Preparacion y mezcla de productos para el procesado.
Clasificacion. . .
Propiedades. d) Materiales complementarios:
Clases de pastas para el estucado del pape! o del Barnices, colas, dorados, peliculas de estampacian,
cartoncillo. telas,

Acondicionamiento. Acondicionamiento y preparacion.
b) Tintas: e) Transporte, embalaje, almacenamiento.
Propiedades. f) Control de calidad de materias primas:
Clasificacion segun el sistema de impresion. Proceso de control: control sobre los materiales (pa-
Mezcla de tintas («pantone»). pel, tintas), control de la viscosidad, tiempos de secado,

. P resistencia al frote y a arafazos de barnices y colas.
c) Formas impresoras y peliculas fotograficas: Normativa de cali‘c{Iad. Calidades comerciales.y

Clases de emulsiones. Tipos de peliculas fotograﬂcas Equipos e instrumentos.
Procesado de material sensible. Procedimientos de inspeccidn y recepcion.

Mdadulo profesional 3: procesos de impresidn en offset

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

CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION

3.1 Analizar las o6rdenes de trabajo y la|— A partir de la documentacion técnica del proce56 de impresion offset:

informacién técnica utilizadas en los e fot .
procesos de impresién offset. _Identlflcar l‘aS caracteristicas del trabajo:
Formas impresoras.

' : Formatos de maquina.
Tamafio de papel.

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

Reconocer la simbologia empleada en la documentacion.

Identificar o describir:

Material a emplear en cada impreso.

. Numero de impresos a tirar,

Perdido.

Tiempos de preparacion, cambio y tirada.
Secuencia de las fases.

Consumo de tinta y productos.
Secuencia de impresion.

3.2 Analizar el proceso de | |mpresmn en|— Diferenciar/describir los distinfos modos de impresién offset: pliego
offset. y bobina.

— Relacionar los distintos modos de impresién con las materias primas
implicadas en ellos, asi como con sus fases de produccién. :

— Describir las secuencias del trabajo de impresidn {preparacién de maqui-
nas y utiles, alimentacién de material, control, verificacion y medicion,
y mantenimiento), relacionandolos con los materiales y productos de
entrada/salida en cada fase.

— Diferenciar y describir las caracteristicas y funcionamiento de las maqui-
nas, equipos, herramientas e instalaciones.
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3.3 Preparar las materias primas a uti-
lizar en la impresion offset.

3.4 Realizar las operaciones para la pre-
paracion Yy puesta a punto de las prin-
cipales maquinasy equupos de impre-
sion offset.

Explicar las caracteristicas de los distintos elementos que forman los
equipos Yy maquinas de impresién offset, relacionéandolos con la funcion
que cumplen.

Explicar los procedimientos de preparacion de los soportes y tintas
de impresién offset y describir los parametros que hay que controlar
para evitar desviaciones.

A partir de un supuesto practico de un proceso de preparacmn de
tintas para una tirada:

Identificar la tinta a emplear segin el soporte gue se va a imprimir
y las caracteristicas del supuesto.

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

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

A pamr de un supuesto practico de preparacion de soportes de impre-
sidn para una tirada:

Identificar los soportes que es conveniente utilizar.

Evaluar las condiciones de los soportes en relacién con los estanddres
fijados.

Realizar las operaciones de preparacion del soporte {igualado de hcja,
aireado, guillotinado, desbarbado) siguiendo las normas de seguridad
" establecidas y consiguiendo la calidad requerida.

Describir los mecanismos de colocacion de la plancha en la magquina,
Describir y relacionar los mecanismos de alimentacién, registro del
soporte, salida y transporte del pliego.

Analizar las operaciones de regulac:on necesarias para la tirada en
offset:

Presiones entre cilindros.

Presion de los rodillos entintadores/mojadores: :

Carga correcta de entintado/mojado, en funcién del tipo de papel,
maquinas y trabajo que hay que imprimir.

Explicar los principales métodos de comprobacmn de las regulaciones
de:

Centrado de la forma impresora.

Marcado del soporte (pliego u hoja, bobina). ‘

Las baterias de entintado y mojado, y mecanismos de presion y reves-
timiento de los cilindros, segun especificaciones del fabricante.

A partir de la interpretacion de una orden de trabajo convenientemente

caracterizada, regular los mecanismos de:

Colocacion, registro y tension de la forma impresora.

Aparato marcador {cabezal de alimentacidn, tacones de altura y costado,
elementos de la mesa de marcar).

Sistema de salida (sacador), y transporte (pinzas, escuadras).

Bateria de entintado convencional y automatica, tintero y sistema de
mojado convencional y agua-alcohol.

Presién de los cilindros (plancha, caucho, impresor), y sus reves-
timientos.

A partir de la ficha de mantenimiento de la maquina:

Identificar los elementos que se deben mantener.

Realizar de forma metddica las operaciones de mantenimiento de primer
nivel (engrasado, limpieza de grasa seca, limpieza de restos de polvo
de papel, limpieza del depdsito de agua), siguiendo instrucciones
del fabricante y observando las normas de seguridad.

Definir un plan de mantenimiento de primer nivel apropiado para una
maquina de offset.

Diferenciar y relacionar ios productos y métodos de limpieza de par-
ticulas de tinta después de cada fase de la tiradia en:

La forma i impresora.
Bateria de mojado.

Bateria de entintado.
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3.6

3.7

Operar diestramente las principales

maquinas de impresion offset para
realizar la tirada y conseguir la cali-
dad requerida.

Realizar la medicion de las variables
de calidad del proceso y de los pro-
ductos de impresion, utilizando los
instrumentos apropiados.

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

Cuerpo impresor.
Mantilla de caucho.

Realizar de forma metodica la limpieza de la maquina, observando las
normas de proteccidn del medio ambiente y de seguridad e higiene.
Relacionar los productos de limpieza de la maquina con la normativa
medicambiental correspondiente, considerando los sustitutos de los
productos utilizados tradicionalmente que se adapten a dicha normativa.

Disponer los materiales adecuadamente en las maquinas, a fin de obte-
ner los resultados y tiempos requeridos.

Describir los defectos propios del sistema de impresion, y los relativos
al registro, color, entonacion. '

En un caso practico debidamente caracterizado:

Relacionar las causas y los efectos del reajuste de los parametros del
impreso, accionandgo {de forma manual ¢ mediante equipos infor-
matizados), sobre los elementos mecanicos del registro, la tinta.
¢l agua, las presiones o regulaciones en el aparato marcador.

Relacionar el orden de impresidn de los colores adecuados segun el
tipo de trabajo, efectuando primero la tirada de los colores de una
cara y después los de la otra, tirando primero la cara que tenga
menos precision de ajuste y consiguiendo la- calidad requerida.

Comparar el impreso con el original y con las pruebas de preimpresién
{guimicas, prensas de pruebas), reajustando los parametros de impre-
sion (tinta, agua, registro), para acercar los resultados a las pruebas.

Obtener el impreso con la calidad requerida. .
Relacionar las maquinas y materias primas con la velocidad de impresion
de la tirada en offset. segun los parametros del impreso (densidad
de la t)inta, contraste de impresion, «trapping», ganancia de estam-
acion).

Eeracionar los defectos caracteristicos del transporte del impreso (re-
pintado, mala resistencia al frote y al aranado, deslizamiento incorrecto,
agujetas) con sus causas.

Describir el método y frecuencia de obtencion de muestras impresas
durante una tirada especificada.

Diferenciar y describir las caracteristicas y funcionamiento de ios ins-
trumentos de medicion utilizados para el control de la calidad.

Realizar la medicion de diversos parametros (densidad, ganancia de
estampacién, contraste de impresion, «trapping», error de tono, con-
tenido de gris, desplazamientos de la imagen, pH, conductividad, grado
de deslizamiento y resistencia al frote, imprimabilidad del soporte, tem-
peratura y porcentaje alcohol, aditivo de mojado), utilizando los ins-
trumentos adecuados y expresando el resultado de la medida en las

‘unidades r forma adecuada.
a

Describir la influencia de las condiciones de iluminacién (temperatura
de color, angulo de iluminacién) de los colores de las superficies adya-
centes, de las caracteristicas de la superficie del soporte (opacidad,
brillo, grado de lisura, tensién, absorcion) de la penetracidén y secado,
para la medicion del colar. '

A partir de un casa practico de un proceso de medicion de la impresion:

Relacionar los distintos elementos que intervienen en una tira de'control
_con la desviacion de los parametros de calidad requeridos.

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

Relacionar los graficos resultantes de las mediciones (de densidad,
ganancia de estampacion, contraste de impresion, «trapping», error
de tono, contenido de gris, despiazamientos de la imagen, pH, con-
ductividad, grado de deslizamiento y resistencia al frote, imprima-
bilidad del soporte) con los parametros establecidos en el supuesto.

ldentificar los dispositivos de control que deben ser utilizados.

Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion
de los distintos materiales, productos y equipos empleados en la impre-
sion offset.

Relacionar los productos y materiales empleados en impresion con la
normativa medioambiental, considerando los sustitutos de los productos
utilizados tradicionaimenta que se adapten a dicha normativa.
Identificar y describir los mecanismos de seguridad de las maquinas
de impresion (botones de parada, protecciones, carcasas, rejillas), asi
como los medios de proteccién e indumentaria que se deben emplear.
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— En un caso practico debidamente caracterizado por las operaciones
que hay que realizar, utilizande la normativa de seguridad:

Describir las condiciones de seguridad en las operacionas de prepa-
racién y mantenimiento de uso de las maquinas.

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

a)
Proceso de impresjon en offset. Operaciones. Para-

CONTENIDOS BASICOS {duracién 175 horas})

Procedimiento de impresion offset:

metras de control. _
Magquinas de offset.
Organizacidn y planificacién de tareas.

PreparaCIon ¥ puesta a punto de equipos para

la impresién offset:

Aparato marcador y salida del pliego. Cuerpo impre-
sor. Grupo entintador. Grupo humectador. Forma |mpre- e)

sora. Mantilla de caucho.

c)

La tirada del impreso en of‘fset:

Revision del impreso.
~ Mantenimiento y alimentacion de las maquinas duran-
te la tirada.

Entonacidn y color del impreso.

d} Control de calidad durante la tirada:

Equipos para el control del impreso. Mediciones.

Criterios a seguir en el control de calidad en el impreso
offset.

Pautas para la inspeccién del impraso.

Normas de calidad del impreso en offset.

Seguridad e higiene:

Riesgos. Medidas de proteccion. Normas de segu-
ridad. Medidas medicambientales.

Médulo profesional 4; procesos de impresién en tintas liquidas

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

CAPACIDADES. TERMINALES

CRITERICS DE EVALUACION

4.1

Interpretar las ordenes de trabajo y
la informacién técnica utilizadas en
los procesos de impresién en hue-
cograbado, serigrafia o flexografia y
cumplimentar las hojas de produc-
cion, incidencias y datos de calidad.

Anallzar/descrlblr los procesos de
impresion en huecograbado, flexo-
grafia o serigrafia.

Preparar las materias primas a uti-
lizar en la impresidn en huecograba-
do, flexografia o serigrafia.

— A partir de la documentacion técnica del proceso de impresién (hue-
cograbado, flexografia y serigrafia):

Identificar las caracteristicas del trabajo:

Formas impresoras.
Formatos de maquina.
Tamanho de soporte.

Identificar parametros de densidad, tinta, contraste de impresién, «trap-
ping», ganancias de estampacion.

Identificar la simbologia con los elementos y procesos representados.

Identificar o describir:

Material a emplear en cada impreso.,

Nlamero de impresos a tirar.

Perdido.

Tiempos. '
Procedimientos de impresién.

Secuencia de las fases.

Consumo de tinta.

Secuencia de impresion.

— Describir las secuencias del trabajo de impresion (preparacion de maqui-

" nas y utiles, alimentacion de material, control, verificacidn y medicion,
y mantenimiento), relacionandolos con los materiales y productos
utilizados.
— Diferenciar y describir las caracteristicas y funcionamiento de las méqm—
nas, equipos, herramientas e instalaciones.

— Diferenciar y describir los distintos sistemas de lmpresmn en hueco-

~grabado, flexografia y serigrafia.
— Relacionar los distintos sistemas de impresién con las materias primas-
implicadas en ellos, asi como con sus fases de produccién.

— Describir los procedimientos de preparacién de los soportes y tintas
de impresidén en huecograbado.

— Destribir los procedimientos de preparacion de los soportes y tinta
de impresion en flexografia.

~ Describir los procedimientos de preparacién de los soportes Y tintas
de impresién en serigrafia.
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4.4 Realizar las operaciones para la pre-
paracion y puesta a punto de las
maquinas y equipos de impresién en
tintas liquidas.

A partir de un supuesto practico de preparacién de tintas para una
tirada en serigrafia:

Identificar tintas.
Adecuar tintas.
Obtener tonos.

A partir de un supuesto practico de preparac:én de soportes para una
tirada en serigrafia:

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

Adecuar las tintas segun las necesidades del supuesto.

Obtener los tonos, previstos con la mezcla de las tintas segi(n las
especnflcacmnes

A partir de un supuesto practico de preﬁaracién de soportes para una
tirada en serigrafia:

Identificar soportes que se deben utilizar.

Evaluar las condiciones de los soportes en relacién con los estandares
fijados.

Realizar las operaciones de preparacién del soporte {igualado de hoja,
aireado, guillotinado, desbarbado), s:gunendo las normas de segu-
ridad establecidas.

A partir de la interpretacion de la orden de fabricacion, regular los
mecanismos de;

Colocacion, registro y tension de la forma impresora.

Aparato marcador (cabezal de alimentacién, tacones de altura y costado,
elementos de la mesa de marcar) y sistema de salida (sacador),
en serigrafia.

Entintado {rasgueta, contra rasqueta, cuchilla, rodillo «anilox»).

Presion de los cilindros.

Describir los mecanismos de sujecion, registro y tension de la forma
impresora en los distintos sistemas de impresion, huecograbado, flexo
y serigrafia.

Describir y relacionar los mecanismos de alimentacion, registro del
soporte, salida, unidad de secado (secador, horno), y transporte del
soports.

Describir y relacionar las operaciones necesarias para la tirada en hue-
cograbado, flexografia y serigrafia:

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

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

Describir los principales métodos de comprobacién de las regulaciones
de;

Centrado de la forma impresora,

Marcado del soporte (pliego u hoja, bobina, textil confeccionado).

Sistemas de entintado, mecanismos de presion y revestimiento de los
cilindros, segln especificaciones del fabricante.

A partir de la ficha de mantenimiento de la maqguina:

Identificar los elementos que se deben mantener.

Realizar de forma metddica las operaciones de mantenimiento de uso
(engrasado, limpieza de grasa seca, limpieza de restos de polvo
de papel), siguiendo instrucciones del fabricante y observando las
normas de seguridad.

Definir un plan de mantenimiento de primer nivel apropiado para cada
maquina de cada sistema de impresién en huecograbado, flexo y
serigrafia.

Diferenciar y relacionar los productos y métodos de limpieza de par-
ticulas de tinta después de cada fase de la tirada en:

La forma impresora.
Mecanismos de entintado (rasqueta y contra rasqueta, en serigrafia;
cuchilla, en huecograbado; y rasqueta, en flexografia).
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4.6

4.7

Operar las maquinas de impresion
(flexografia o serigrafia) para realizar
la tirada.

Realizar la medicion de las variables
de calidad de los procesos y produc-
tos de impresién en huecograbado,
flexografia y serigrafia, utilizando los
instrumentos apropiados.

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

Sistema de entintado.
Cuerpo impresor en huecograbado y flexografia.
Bastidor en serigrafia.

Realizar de forma metddica la limpieza de la maquina, observando las
normas de proteccion del medio ambiente y de seguridad e higiene.
Relacionar los productos de limpieza de la maquina con la normativa
medioambiental correspondiente, considerando los sustitutos de los
productos utilizados tradicionalmente que se adapten a dicha normativa.

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

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

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

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

Disponer los materiales adecuadamente en las maquinas, a fin de obte-
ner los resultados y tiempos requeridos. .

Relacionar las maquinas y materias primas con la velocidad de impre3|6n
de la tirada en los distintos sistemas de impresion (offset, huecograbado,
flexografia, serigrafia), segun los parametros del impreso (densidad de
la tinta, contraste de impresién, «trapping», ganancia de estampacién).
Identificar y relacionar los defectos propios del transporte del impreso
{repintado, maculado, mala resistencia al frote y al arafiado, secado,
deslizamiento incorrecto) con sus causas.

Describir el método y frecuencia de obtencién de muestras impresas
durante la tirada.

Diferenciar y describir las caracteristicas y funcionamiento de los ins-
trumentos de medicion utilizados para el control de la calidad en cada
sistema de impresion.

Realizar la medicion de diversos parametros (densidad, ganancia de
estampacién, contraste de impresion, «trapping», error de tono, con-
tenido de gris, desplazamientos de la imagen, grado de deslizamiento
y resistencia al frote, imprimabilidad del soporte}.

Describir la influencia de las condiciones de iluminaciéon (temperatura

_de color, angulo de iluminacidn) de los colores de las superficies adya-

centes, de las caracteristicas de la superficie del soporte (opacidad,
brillo, grado de lisura, tension, absorcidon) de la penetracidon y secado,
para la medicion del color.

A partir de un supuesto proceso de medicion de la impresion debi-
damente caracterizado:

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

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

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

Identificar los dispositivos de control que deben ser utilizados.

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

Relacionar los productos y materiales empleados en impresion con la
normativa medioambiental, considerando 1os sustitutos de los productos
utilizados tradicionalmente gue se adapten a dicha normativa.
Identificar y describir los mecanismos de seguridad {botones de parada,
protecciones, carcasas, rejillas), asi como los medios de proteccion
e indumentaria que se deben emplear, en las maquinas de impresion
en los distintos sistemas.



5338 ) ‘ Jueves 16 febrero 1995

BOE num. 40

CAPACIDADES TERMINALES /

CRITERIOS DE EVALUAGION

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

Describir las condiciones de seguridad en las operaciones de prepa-
racion y mantenimiento de uso de las maquinas. ‘
Establecer las medidas de seguridad y precaucion que hay que adoptar,
en funcidon de las normas e instrucciones especificas aplicables a

las distintas operaciones.

CONTENIDOS BASICOS (duracion 80 horas)

_a) Procedimiento de impresién en sistemas gue uti-
lizan tintas liquidas:

Proceso de impresion en huecograbado; en serigrafia;
en flexografia.

Maquina de huecograbado. Maquina de serigrafia.
Maquina de flexografia. :

b} Preparacion y puesta a punto de los equipos para
la |P1pre5|on en huecograbado, en serigrafia, en flexo-
grafia:

Agarato marcador y salida del impreso. Cuerpo impre-
sor. Grupo entintador, .

Forma impresora {cilindro, en huecograbado; pantalla,
en serigrafia; fotopolimera, en flexografia).

c) La tirada del impreso en huecograbado, en seri-
grafia, en flexografia:

3.3 Moébdulos profesionales transversales.

Revisidn del impreso.

Mantenimiento y alimentacion de las maquinas duran-
te la tirada.

Entonacion y color del impreso.

d) Control de calidad durante la tirada en hueco-
grabado, en serigrafia, en flexografia:

Equipos para el control del impreso. Mediciones.

Criterios a seguir en el control de calidad en el impre-
so.

Pautas para la inspeccion del impreso.

Normas de calidad del impreso.

~€) Seguridad e higiene en la impresién con tintas
liquidas: :

Riesgos. Accidentes. Enfermedades profesionales.
Medidas de proteccién. Normas de seguridad para

la maquinas. ‘
Medidas medioambientales,

Méddulo profesional 5 (transversal): procesos de artes gréficas

.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

5.1 Analizar el proceso grafico en su con-|— Explicar las caracteristicas y configuracién tipo de las empresas segun

junto y sus distintas fases: preimpre-

la fase de produccién.

sidn, impresién y postimpresién. — Analizar, desde el punto de vista del disefio, las caracteristicas de un

Tipologia.
Colores.
, Soportes.

Tramado.

proceso dado:
Formatos y medidas.

Perfil de los caracteres.

Huella o relieve sobre el soporte.
Defectos en la impresion.
Nimero de pasadas en maquinas.

Encuadernacion y acabado

— A partir de un producto dado, relacionar y secuenciar las distintas fases
de preimpresion que han intervenido en su elaboracion:;

Texto (cuerpo, familia, estilo, parrafo, interlineado).
Tramas (lineatura, forma del punto y angulacion).
Separacién de colores.

Sistemas de trazado y compaginacién utilizados.

— A partir de un producto dado, describir y recoriocer las caracteristicas
del sistema de impresién utilizado segin:

Tipo de soporte utilizado.
Tintas: clases y capas.

— Analizar los diferentes sistemas de preimpresién, impresién y postim-
presion, describiendo y relacionando sus principales fases con las maqui-
nas, equipos, materias primas y productos, '

— Describir los sistemas electrénicos de impresién mas significativos.

— Distinguir los productos fotosensibles (emulsiones, - peliculas, papeles,
formas), relacionandolos con su espectro sensible, naturaleza quimica

. y sistemas de impresién.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

5.2 Analizar el proceso de control de cali-
dad en un «proceso tipo» de artes
graficas.

5.3. Reconocer y analizar los parémetros
y medidas del color empleados en
las artes graficas.

Describir las fases y conceptos fundamentales de control de cal:dad
en fabricacion.

Describir de forma sucinta un proceso de control de recepcion.
Describir los instrumentos utilizados en el control de calidad (densi-
tometros, colorimetros, tiras de control, aparatos de control en linea
de produccion),

Describir las caracteristicas de calidad mas significativas de los pro-
ductos de:

“Encuadernacion y manipulados: valoracion subjetiva, marcas de corte,

senales de registro, encolado. resistencia al plegado.

Impresién: densidad, «trapping», ganancia de estampacion, equilibrio
de colar, empastado, deslizamiento.

Preimpresién: pruebas, estandares.

A partir de un producto impreso, y teniendo en cuenta unos estandares:

Seleccionar el instrumento de medicidn.

Realizar la calibracidn del instrumento de medicion.

Realizar mediciones densitométricas, colorimétricas, del «trappmg»
ganancia de estampacion y equilibrio de color.

Realizar medidas sobre la tira de control.

Comprobar el ajuste con los estandares establecidos.

A partir de una prueba de preimpresion, y teniendo en cuenta unos
estandares de impresion:

Realizar las medidas densitométricas y colorimétricas.
Valorar que la reproduccion de la gama de colores se adecue con
los estandares fijados.

A partir de un producto que hay que encuadernar y/o manipular, iden-
tificar y evaluar los defectos detectados en:

Formato y margenes.
Marcas de corte. .
Senales de registro.
Signaturas.

Sentido de fibra.
Repintados.
Troqueles.

Comprobar el estado final del impreso y relacionarlo con las especi-
ficaciones del manipulado.

Describir los espacios cromaticos: RGB, CMYK, HSB, CIE LAB.

Describir los aparatos de medida utilizados en el color: colorimetro,

brillémetro, espectrefotémetro.

Describir, las distintas fuentes de iluminacion, temperatura de color
y condiciones de cbservacion.

A partir de las mueastras de color:

Identificar los parametros de color: brillo, saturacmn tono e indice de
metameria.

Representar los valores colorimétricos en los espacios cromaticos. -

Evaluar las diferencias de color y su posibilidad de reproducciéon en
el sistema grafico.

Manejar los atiles e instrurmentos de medicion (higrometro, termémetro,
balanza de precisidn, viscosimetro, microscopio, IGT), para obtener los
valores de humedad. presidn, densidad, variaciones de dimensién de
soportes, materiales y materias primas.

CONTENIDOS BASICOS (duracién 80 horas)

a)} Proceso grafico:
Tipos de productos graficos.

Trazado y mortaje. Elementos del montaje.

Sistemas de impresion. Equipos, prestaciones, formas
impresoras, comparacion de los distintos sistemas.

-Tipos de tintas y papel para cada sistema de impre-

Procesos de preimpresion. Clases de ongma!es Mate-
riales fotosensibles y procesos de revelade. Tramado.
Camaras, escaneres, filmadocas, precesadoras y siste-
mas de pruebas.

s150,

Encuadernacidn, acabados y maniputados. Clases.
Prestaciones. Equipos. Caracieristicas.
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b} Colory su medicién: Calidad en preimpresién {(ganancia de punto, egui-

Naturaleza de la luz. iibrio de grises, densidad).

Teoria del color. Sintesis aditiva y sustractiva del color. Variables de impresion (densidad de impresion, con-
Instrumentos de medida del color. traste, atrapado de tintas, ganancia de estampacion,

¢} Calidad en los procesos: equilibrio de color y da grises).

Proceso de control de calidad en el proceso grafico. Parches de control en la impresion. Medicion.
tiCaE;\Sa\,fos instrumentos y mediciones mds caracteris- Calidad en postimpresién, ° | N

Maddulo profesional 6 {transversal): seguridad en las industrias de artes graficas

CAPACIDADES TERMINALES . CRITERIOS DE EVALUACION
6.1 Analizar y evaluar planes de segu-|— Comparar los planes de seguridad e higiene de empresas del sector
ridad e higiene de empresas del sec- de artes graficas, emitiendo una opinion critica de cada uno de ellos.

tor de artes graficas.

— A partir de un cierto nimero de planes de seguridad e higieneA de
diferente nivel de complejidad: .

dentificar y describir los aspectos mas relevantes de cada plan, reco-
gidos en la documeéntacién que lo contiene.

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

Bescribir las funciones de los responsables de seguridad de ia empresa
y de las personas a las que se les asignan tareas especiales en
casos de emergencia.

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

6.2  Analizar Ia'n-o_rmativa vigente sobre|— identificar los derechos vy ios deberes mas relevantes del empleado
seguridad e higiene relativas al sec- y de la empresa en materia de seguridad e higiene.
tor de artes graficas. — A partir de un cierte nimero de pianes de seguridad e higiene de

diferente nivel de complejidad:

Relacionar y describir las normas relativas a las operaciones.

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

Relacionar y describir las normas sobre simbologia y situacion fisica
de sefales y alarmas, equipos contra incendios y equipos de curas
y primeros auxilios.

ldentificar y describir las normas para la parada y la manipulacién exter-
na e interna de los sistemas, maquinas e instalaciones.

Relacionar las normas particulares de cada plan analizadoe con la legis-
lacién vigente, describiendo el desajuste, si lo hubiere, entre las
normas generales y su aplicacidon o concrecidn en el plan.

6.3 Utilizar correctamente medios y equi-|— Describir las propiedades y usos de las ropas y los equipos mas comunes
pos de seguridad empleados en el de proteccion personal.
sector de artes gréaficas. —  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 finalidad de las sefales y alarmas regia-
mentarias para indicar lugaras de riesgo y/o situaciones de emergencia.
— Describir las caracteristicas y usos de los equipos y medios relativos
a curas, primeros auxilios y traslados de accidentados.

6.4 FEjecutar acciones de emergencia y|~ A partir de un cierto nimero de casos simulados de emergencia en
contra incendios de acuerdo con un los que se contemplen incendios de distinta naturaleza:

plan predefinido. 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 proteccién personal.

Realizar la evacuaciéon conforme a las correspondientes normas, cum-
pliendo con el papel asignado y en el tiempo establecido.

6.5 Analizar y evaluar dasos de acciden-|— Identificar y describir las causas de los accidantes.

tes reales ocurridos en las empresas |~ ldentificar y describir los factores de riesgos y las medidas que hubieran
del sector de artes grdficas. evitado el accidenta.

— Evaluar fas responsabilidades del trabajador y de la empresa en las
causas del accidente.
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CONTENIDOS BASICOS {duracién 30 horas) Métodos de prevencién
. .. Protecciones en las maquinas e instalaciones
a) Planesy normas de seguridad e higiene: ‘Medidas de seguridad en produccion, preparacion de
Politica de seguridad en las empresas.: maquinas y mantenimiento
Neormativa vigente sobre seguridad e higiene en el . . L. .
sector de las artes gréficas. ‘ c) Medios, equipos y técnicas de seguridad:

Normas sohre limpieza y orden en el entorno de tra-
bajo y sobre higiene personal.
Documentacion sobre los planes de seguridad e higie-

Ropas y equipos de proteccion personal.
Senales y alarmas.
Equipos contra incendios.

ne.
b} Factores y situaciones de riesgo: d} Situaciones de emergencia
Riesgos mas comunes en el sector de las artes gra- Técnicas de evacuacion.

ficas. Extincion de incendios.

3.4 Modulo profesional de formacion en centro de trabajo.

CAPACIDADES TERMINALES . CRITERIOS DE EVALUACION

Realizar la recepcion y preparacion de los|— Identificar y comprobar las caracteristicas de los materiales que inter-
materiales que intervienen en la impre- vienen en el montaje de la forma impresora v en la impresidn, ase-
sion por offset, huecograbado, flexogra- gurando el nivel de calidad establecido y realizando el correspondiente
fia o serigrafia, asegurando el nivel de informe de recepcion.
calidad, en los tiempos y bajo los pro-|— Realizar las operaciones necesarias para la preparacién de las materias
cedimientos establecidos. primas en el montaje y obtencion de la forma impresora teniendo en

cuenta;

La dotacién de las materias primas para el trabajo (plantillas, planchas,
liquidos de revelado}.

El control de actividad de los productos quimicos de procesado.

La limpieza de los «astralones» y la revisién de contactos defectuosos
(«floun).

Que el emulsionado de la pantalla de serigrafia se realce por un sisterma
convencional o por medio de pelicula, obteniendo el nivel de calidad
establecido con los tiempos especificados.

— Realizar las operaciones necesarias para la preparacion de las materias
primas de impresién:

Comprobacién de la superficie de la forma impresora. - '

Preparacion de las tintas (liquidas y grasas) y los aditivos seguin los
colores y soportes a imprimir y las especificaciones indicadas.

Guillotinado vy desbarbado de pliegos, pelado de bebinas, montado en
el portabobinas y enhebrado, aireado y apilado), obteniendo el nivel
de calidad establecido en los tiempos especificados.

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

Realizar la preparacién de los equipos y|— Realizar las operaciones necesarias para la calibracion de los equipos
maquinas que intervienen en la impre- de «insolacidén» y procesado de la forma impresora asegurando el nivel
sion de offset y huecograbado o flexo- de calidad establecido.
grafia o serigrafia, asegurando el nivel|— Realizar las operaciones necesarias para la preparacidn de las maquinas
de calidad, en los tiempos y bajo los de impresion:

procedimientos establecidos. Regular sistemas de tensién de bobinas.

Sincronizar la bobina de reserva y su.dispositivo de encolado {«au-
topastern).

Regular tos pupitres o consolas para el control de la maquina, obte-
niendo el nivel de calidad establecido en los tiempos especificados.

1

— Realizar las operacmnes de mantenimiento de primer nivel segun pro-
cedimientos establecidos.

Realizar las operaciones para la obtencion |- Interpretar y comprobar la informacién técnica de proceso.
de la forma impresora asegurando el|— A partir de la ficha de trabajo imponer o montar un trabajo a cuatro
nivel de calidad, en los tiempos y bajo colores.
los procedimientos establecidos. — A partir de la ficha, realizar un montaje a cuatro colores segun el sistema

correspondiente a la impresién por offset y flexografia o serigrafia.

— Realizar la grabacién de los cilindros de huecograbado por el sistema
‘gonvencional o electrénico, consiguiendo la calidad requerida en el
caso de impresion por huecograbado.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

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

Aplicar las normas y procedimientos sobre
seguridad, higiene y medio ambiente
s[gu:endo los procedimientos estable-
cidos.

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

Obtener la plancha de offset positiva o negativa consiguiendo la calidad
requerida en el caso de impresién en offset.

Obtener el fotopolimero para la impresion en flexografia con la calidad
requerida en el caso de impresién por flexografia.

Realizar la pantalla para la impresion en serigrafia consiguiendo la cali-
dad requerida y los tiempos en el caso de impresién por serigrafia.

Interpretar correctamente la informacion técnica de proceso obteniendo
los datos precisos para realizar la tirada.

Planchas para imprimir.

Numero de pliegos.

Forma de realizar la impresién: anverso o cara, reverso o retiracion,
wcara-retiran, volteo de pinzas.

Colores especiales, a la muestra, nimero de «Pantonen.

Tipo de papel, para interior y cubierta. Formato, gramaje. Porcentaje
de perdide de la obra.

Operar los equipos de produccion con seguridad y siguiendo las ins-
trucciones recibidas.

Realizar operaciones de conduccién de la tirada con maquinas de, al
menos, cuatro colores y de barnizado.

Verificar la calidad durante la tirada, y al finalizarla, identificando los
posibles defectos y sus causas.

Realizar operaciones de mantenimiento durante grandes producciones:

Limpieza periddica de cauchos. ) o
Eliminacion de particulas de papel en la forma impresora, en el sistema
de entintado y mojado.

Cumplimentar la informacién técnica relativa al producto, productividad,
consumos e incidencias.

Identificar los riesgos asociados a las instalaciones y equipos de pro-
duccioén de la empresa., .

Aplicar las normas de seguridad y medioambientales implicadas en
la produccién.

Identificar y usar las prendas, accesorios y equipos de proteccion indi-
vidual necesarios para cada operacién.

Identificar productos utilizados en la produccién que sea susceptible

de sustitucién segun-la normativa medioambiental y de seguridad.

Realizar el relevo obteniendo toda la informacién disponible del ante-
cesor, transmitiendo la informacidn relevante derivada de su perma-
nencia en el puesto de trabajo.

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla, comunicandose eficazmen-
te con la persona adecuada en cada momento.

Analizar las repercusiones de su actividad en el sistema productivo
y del centro de trabajo. '

Cumplir las tareas en orden de prioridad, segun las normas y proce-
dimientos de la empresa, y en los tiempos establecidos. _
Mantener su érea de trabajo con el grado apropiado de orden y limpieza.

Duracién 245 horas.

3.6 Maéodulo profesional de formacion y orientacién laboral.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Detectar las situaciones de riesgo mas
habituales en el ambito laboral que pue-
dan afectar a su salud y aplicar las medi-
das de proteccion y prevencidn corres-
pondientes.

Identificar, en situaciones de trabajo tipd, los factores de riesgo
existentes.

Describir los dafios a la salud en funcidon de los factores de riesgo
que los generan.

Identificar las medidas de protecciéon y prevencién en funcién de la
situacion de riesgo. '
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUAGION

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

Diferenciar las formas y procedimientos de
insercion en la realidad laboral como
trabajador por cuenta ajena o por cuen-
ta propla

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

Interpretar el marco legal del trabajo y dis-

tinguir los derechos y obligaciones |

que se derivan de las relaciones
laborales.

Identificar la prioridad de intervencion en el supuesto de varios lesio-
nados o de multiples lesionados, conforme al criterio de mayor riesgo
vital intrinseco de lesiones.

Identificar la secuencia de medidas que deben ser aplicadas en funcién
de las lesiones existentes.

Realizar la ejecucién de las técnicas sanitarias (RCP, inmovilizacién,
traslado), aplicando los protocolos establecidos.

ldentificar las distintas modalidades de contratacion laboral existentas
en su sector productivo que permite la legislacién vigente.

Describir ! proceso que hay que seguir y elaborar la documentacion
necesaria para la obtencién de un empleo, partlendo de una oferta
de trabajo de acuerdo con su perfil profesional.

Identificar y cumplimentar correctamente los documentos necesarios,
de acuerdo con la legislacidn vigente para constituirse en trabajador
por cuenta propia.

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

Definir los intereses individuales y sus motivaciones, evitando, en su
caso, los condiciohamientos por razon de sexo o de otra indole.
Identificar la oferta formativa y la demanda laboral referlda a sus
intereses.

Emplear las fuentes basicas de informacién del derecho laboral (Cons-
titucidn, Estatuto de los Trabajadores, Directivas de la Unién Europea,
convenio. colectivo), distinguiendo los derechos y las obligaciones que
le incumben.

Interpretar los diversos conceptos gue mterwenen en una «liquidacion
de haberesn».

En un supuesto de negociacion colectiva tipo:

Describir el proceso de negociacion.

Identificar las variables (salariales, seguridad e higiene, productividad,
tecnologicas), objeto de negociacion,

Describir’ las posibles consecuencias y medidas,

' (A resultado de la
negociacion, -

Identificar las prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad Social.

CONTENIDOS BASICOS (duracién 30 horas)

a) Salud laboral:

Condiciones de trabajo y seguridad.

Factores de riesgo:. medidas de prevencién y protec-

cién,
Primeros auxilios.

b} Legislacién y relaciones laborales:

Derecho laboral: nacional y comunitario.
Seguridad Social y otras prestaciones.
Negociacién colectiva.

¢} Orientacion e insercion sociolaboral:

El proceso de blsqueda de empleo.

Iniciativas para el trabajo por cuenta propia.

Anélisis y evaluacién del propio potencial profesional
y de los intereses personales.

[tinerariosformativos/profesionalizadores.

4. Profesorado

4.1 Espemalldades del profesorado con atribucion docente en los mddulos profesionales del ciclo formativo de

impresion en artes graficas.

MODULO PROFESIONAL

ESPECIALIDAD DEL PROFESORADO CUERPO

1. Montaje y obtencién de la forma {Produccion en artes gréaficas.

impresora.

liquidas. -
Procesos de artes graficas.

o pLN

Profesor técnicc de FP.

Materias primas en artes gréficas. | Procesos y productos en artes gra-|Profesor de Ensefianza Secundaria.
ficas.

Procesos de impresion en offset. | Produccion en artes graficas.
Procesos de impresion en tintas|Produccidn en artes graficas.

Profesor técnico de FP.
Profesor técnico de FP.

Procesos y productos en artes gra-|Profesor de Ensefianza Secundaria.
ficas.
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MOBPULO PROFESIONAL

ESPECIALIDAD DEL PROFESORADO

CUERPO

6. Seguridad en las industrias de|Procesos y productos en Artes Gra-|Profesor de Ensefianza Secundaria.

Artes Graficas. ficas.

7. Formacién y orientacion laboral. | Formacién y orientacion laboral.

Profesor de Ensefanza Secundaria.

4.2 Equivalencias de titulaciones a efectos de docen-
cia.

4.2.1. Para laimparticion de los médulos profesionales
correspondientes a 1a especialidad de:

Procesos y productos en artes gréficas.

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

Ingeniero Tecnico en Disefio Industrial.
ingeniero Técnico en Industria Papelera.

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

4.2.2. Para la imparticién de los modulos profesionales
correspondientes a la especialidad de:

Formacidn y Orientacion Laboral.

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

Diplomado en Ciencias Empresariales.
Diplomado en Relaciones Laborales.
Diplomado en Trabajo Social.
Diplomado en Edugacidn Social.

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

423 Parala imp_a‘rticién' de los mddulos. profesionales
correspondientes a la especialidad de:

Produccion en artes gréficas.

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

Técnico superior en Produccién en Industrias de Artes
Graficas.

Con los de Arquitecto técnicg, Ingeniero tecmco (o]
Diplomado. ‘

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

De conformidad con el articulo 34 del Real Decre-
to 1004/1991, de 14 de junio, el ciclo formativo de
formacion profesional de grado medio: impresién en
artes gréaficas, 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.

Espacio formativo Supe_rficea de lﬁ{ﬁi‘iié“

m* Porc;ntaje
Laboratorio de materiales ......... 60 15
Tallerdeoffset ...................... . 200 35
Taller de tintas liquidas ............ " 1560 20

Taller de montaje y obtencién de

la forma impresora .............. 150 15
Aula polivalente .._................. 60 15

El «grado de utilizacion» expresa en porcentaje ia ocu-
pacion en horas del espacio prevista para la imparticién
de las ensenanzas minimas, por un grupo de alumnos,
respecto de la duracién total de estas enserfianzas 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 utilizacionn,
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.

Entodo caso, las actividades de aprendizaje asociadas
a los espacios formativos (con la ocupacién expresada
por el grado de utilizaciéon) podran realizarse en super-
ficies utilizadas también para otras actividades forma-
tivas afines.

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

6. Acceso al bachillerato, convalidaciones
y correspondencias

6.1 Modalidades del bachillerato a las que da acceso.
Tecnologia.

6.2 Mddulos profesionales que pueden ser objeto de
convalidacion con la farmacion profesmnal ocu-
pacional. .

Montaje y obtencion de la forma impresora
Procesos de impresién en offset _
Procesos de impresion en tintas liquidas

6.3 Modduios profesionales que pueden ser objeto de
correspondencia con la practica laboral.

Montaje y obtencion de la forma impresora.
Procesos de impresién en offset.

Procesos de impresidn en tintas liquidas.
Formacion en.centro de trabajo.

Formacion y orientacidn laboral.

MINISTERIO __
PARA LAS ADMINISTRACIONES
PUBLICAS

REAL DECRETO 57/ 1995, de 24 de enero,
Sobre traspaso de funciones y servicios de
la Administracion del Estado a la Comunidad
Auténoma de Extremadura en materia de
espectaculos,

4038

La Constitucién Espafola reserva al Estado, en su
articulo 148.1.29.2, la competencia exclusiva en materia
de seguridad publica, sin perjuicio de la posibilidad de
creacion de policias por las Comunidades Auténomas



