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MINISTERIO DE OBRAS PUBLlCAS, 
TRANSPORTES Y MEDIO AMBIENTE 

4477 REAL DECRETO 152/1995, de 3 de febrero, 
sobre reventa de capacidad de servicio por
tador de telecomunicaciones. 

La disposici6n transitoria primera de la Ley 32/1992, 
de 3 de diciembre, de modificaci6n de la Ley 31/1987, 
de 18 de diciembre, de Ordenaci6n de las Telecomu
nicaciones, determina en su apartado 1 que el Gobierno, 
a propuesta del Ministro de Obras Pılblicas, Transportes 
y Medio Ambiente, establecera por Real Decreto la fecha, 
anterior en todo caso al 1 de enero de 1996, en que 
los titulares de servicios de valor aiiadido podran ofrecer 
al pılblico la reventa de capacidad de servicio portador, 
no estando permitida la reventa hasta la fecha en que 
se establezca en el mencionado Real Decreto. 

En igual sentido, el apartado 17 del anexo de la .Ley 
de Ordenaci6n de las Telecomunicaciones, introducido 
por el artfculo tercero de la misma Ley 32/1992, define 
la reventa de .capacidad de servicio como la explotaci6n 
comercial para el pılblico en general del transporte de 
seiiales sobre circuitos alquilados como servicio inde
pendiente, aunque incluya la conmutaci6n, el tratamien
to, el almacenamiento 0 la conversi6n de protocolo, si 
esto 10 incluye solamente en la medida necesaria para 
la transmisi6n en tiempo real desde la red pılblica con
mutada y con destino a la misma. 

EI Consejo de Ministros, en su reuni6n de 7 de octubre 
de 1994, adopt6 un acuerdo sobre la poHtica de tele
comunicaciones durante el perfodo 1994-1998, uno de 
cuyos objetivos fundamentales es favorecer el desarrollo 
del sector de los servicios de valor aiiadido que utilizan 
como soporte circuitos alquilados; para ello se. acuerda 
la anticipad6n de la fecha de autorizaci6n de la reventa 
de capacidad de circuitos alquilados. 

En su virtud, a propuesta del Ministro de Obras Pılbli
cas, Transportes y Medio Ambiente, de acuerdo con el 
Consejo de Estado y previa deliberaci6n del Consejo de 
Ministros en su reuni6n del dıa 3 de febrero de 1995, 

DISPONGO: 

Artfculo 1. 

Los titulares de servıcıos de telecomunicaci6n 
de valor aiiadido podn\n ofrecer al pılblico la rev,en
ta de capacidad de su servicio portador a partir del dfa 
de entrada en vigor de este Real Decreto. 

Artfculo 2. 

, Ademas de 10 dispuesto en el artfculo anterior, y desde 
la misma fecha que en este se est<lblece, toda persona 
ffsica 0 jurfdica podra proceder a la explotaci6n comercial 
para el pılblico en general del transporte de seiiales sobre 
circui1'os alq!lilados como servicio independiente, aun 
que incluya la conmutaci6n, el tratamiento, el almace
namiento 0 la conversi6n de protocolo, si esto 10 inCluye 
solamente en la medida necesaria para la transmisi6n 
en tiempo real desde la red pılblica conmutada y con 
destino a la misma. 

Artfculo 3. 

La reventa de capacidad de servicio en el supuesto 
seöalado en el artfculo anterior tendra la consideraci6n 
de servicio de telecomunicaci6n de valor aiiadido de 
los definidos en ~i artfculo 20 de la Ley 31/1987, de 18 

de diciembre, de Ordenaci6n de las Telecomunicaciones, 
y su explotaci6n se realizara conforme a 10 dispuesto 
enel artfculo 21 de la misma Ley. 

Disposici6n final ılnica. 

Este Real Decreto entrara en vigor el dfa siguiente 
al de su publicaci6n en el «Boletın Ofieial del Estado». 

Dado en Madrid a 3 de febrero de 1995. 
JUAN CARLOS R. " 

EJ Ministra de Obras publicas. 
Transportes y Media Ambiente 

JOSE BORRELL FONTELLES 

4478 

MINISTERIO 
DE EDUCACION Y CIENCIA 

REAL DECRETO 2426/1994, de 16 de diciem
bre, por el que se establece el tftulo de Tecnico 
en Encuadernaci6n y Manipulados de Papel 
y Cart6n y las correspondientes enseflanzas 
mfnimas. 

EI artfculo 35 de la Ley Organica 1/1990, de 3 de 
octubre, de Ordenaci6n General del Sistema Educativo, 
dispone que el Gobierno. previa consulta a las Comu
nidades Aut6nomas. establecera los tftulos correspon
dientes a los estudios de formaci6n profesional. ası como 
las enseiianzas mfnimas de cada uno de ellos. 

Una vez que por Real Decreto 676/1993. de 7 de 
mayo. se han fijado las directrices generales para el esta
blecimiento de los tıtulos de formaci6n profesional y sus 
correspondientes enseiianzas mfnimas, procede que el 
Gobierno. asimismo previa consulta a las Comunidades 
Aut6nomas. segıln preven las normas antes citadas. esta
blezca cada uno de los tftulos de formaci6n profesional. 
fije sus respectivas enseiianzas mfnimas y determine los 
diversos aspectos de la ordenaci6n academica relativos 
a las ens.eiianzas profesionales que, sin perjuicio de las 
competencias atribuidas a las Administraciones ed uca
tivas competentes en el establecimiento del currıculo 
de estas enseiianzas, g!!tanticen una formaci6n basica 
comıln a to'dos los alumnos. 

A estos efectos habran de determinarse en cada caso 
la duraci6n y el nivel del ciclo formativo correspondiente; 
las convalidaciones de estas' enseiianzas; los accesos 
a otras estudios y los requisitos mfnimos de los centros 
que las impartan. 

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

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

EI presente Real Decreto establece y regula en los 
aspectos y elementos basicos antes indicados el tıtulo 
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de formaci6n profesional de Tacnico en Encuadernaci6n 
y Manipulados de Papel y Cart6n. 

En su virtud, a propuesta del Ministro de Educaci6n 
y Ciencia, consultadas las Comunidades Aut6nomas y, 
en su caso, de acuerd6 con astas, con los informes del 
Consejo General de Formaci6n Profesional y del Consejo 
Escolar del Estado, y previa deliberaci6n del Consejo 
de Ministros en su reuni6n del dfa 16 de diciembre 
de 1994, 

DISPONGO: 

Artfculo 1. 

Se establece el tftulo de formacian profesional de 
Tacnico en Encuadernaci6n y Manipuliıdos de Papel y 
Cart6n, que tendra caracter oficial '1 validez en todo el 
territorio nacional, y se aprueban las correspondientes 
enseıianzas mfnimas que se contienen en el anexo al 
presente Real Decreto. 

Artfculo 2. 

1. La dtıraci6n y el nivel del ciclo formativo son los 
que se establecen en el apartado 1 del an exo. 

2. Las especialidades exigidas al profesorado que 
irriparta docencia en los m6dulos que componen este 
tftulo, asfcomo los requisitos mfnımos que habran de 
reunir los centros educativos, son los que se expresan, 
respectivamente, en los apartados 4.1 y 5 del anexo. 

3. En relaci6n con 10 establecido en la disposici6n 
adicional undacima de la Ley Orgənica 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 m6dulos susceptibles de convalidaci6n por 
estudios de formaci6n profesional ocupacional 0 corres
pondencia con la practiciı laboral son los que se espa
cifican, respectivamente, en 10S apartados 6.2 y 6.3 del 
anexo. ' 

Sin perjuicio de 10 anterior, a propuesta de los Minis
terios de Educaci6n y Ciencia y de Trabajo y Seguridad 
Social, podrərı incluirse, en su caso, otros madulos sus
ceptibles de convalidaci6n y correspondencia con la for
maci6n profesional ocupacional y la practica I~boral. 

Disposici6n adicional primera. 

De conformidad con 10 establecido en el Real Decra
to 676/1993, de 7 de mayo, por el que se establecen 
directrices generales sobre los tftulos y las correspon
dientes enseıianzas mfnimas de formaci6n profesional, 
los elementos que se enuncian bajo el epigrafe «Refa
rencia del sistema productivo» en el apartado 2 del anexo 
del presente Real Oecreto no constituy,en una regulaci6n 
del ejercicio de profesi6n titulada alguna y, en todo caso, 
se entenderan en el contexto del presente Real Decreto 
con respeto al əmbito del ejercicio profesional vinculado 
por la legislaci6n vigente a las profesiones tituladas. 

Disposici6n adicional segunda, 

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

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

b) Que estan clasificados como homologados para 
impartir las especıalidades de la rama de Artes Graficas 
de segundo grado, 

Disposici6n final primera. 

EI presente Real Decreto, que tiene carəcter basico, 
se dicta en uso de las competencias atribuidas al Estado 
en el artfculo '149.1.30." de la Constituci6n, asf como 
en la disposici6n adicional primera, apartado 2, de la 
Ley Orgsnica 8/1985, de 3 de julio, del Derecho a la 
Educaci6n; y en virtud de la habilitaci6n que confiere 
al Gobierno el artfculo 4.2 de la Ley Orgənica 1/1990, 
de 3 de octubre, de Ordenaci6n General del Sistema 
Educativo. 

Disposici6n final segunda. 

Corresponde a las administraciones educativas com
petentes dictar cuantas disposiciones sean precisas, en 
el ambito de sus competencias, para la ejecuci6n y 
desarrollo de 10 dispuesto en el presente Real Decreto. 

Disposici6n final tercer'!. 

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

Dado en Madrid a 16 de diciembre de 1994. 

EI Ministro de Educaci6n y Ciencia, 
GUSTAVO SUAREZ PERTIERRA 

AN EXO 

INDICE 

1. Identificaci6n del tftulo: 
1.1 Denominaci6n. 
1.2 Nivel. 

JUAN CARLOS R. 

1.3 Duraci6n del ciclo formativo. 

2. Referencia del sistema produi:tivo: 
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 Evoluci6n de la competencia profesional: 
2.2.1 Cambios en los factores tecnol6gicos, 

\ organizativos y econ6micos. 
2.2.2 Cambios en las actividades profesiona

les. 
2.2.3 Cambios en la formaci6n. 

2.3 Posici6n en el proceso productivo: 
2.3.1 Entorno profesional '1 de trabajo. 
2.3.2 Entorno funcional y tecnol6gico. 

3. Ensəıianzas mfnimas: 

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

de competencia: 
Materias primas en artes grƏficas. 
Procesos de encuadernaci6n y manipulados 
de pape!. 
Procesos de manipulados de cart6n. 

3.3 M6dulos profesionales transversales: 
Procesos de impresi6n en tintas Ifquidas. 
Procesos de ərtes grƏficas. 
Seguridad ən las industrias de artes grƏficas. 



5798 Miercoles 22 febrero 1995 80E num. 45 

3.4 M6dulo profesional de formaci6n en centr.o de 
trabajo. 

3.5 M6dulo profesional de formaci6n y orientaci6n 
laboral. 

4. Profesorado: 
4. 1 Especialidades del profesorado con atribuci6n 

docente en 105 m6dulos profesionales del ciCıo 
formativo. 

4.2 Equivalencias de titulaciones a efectos de 
docencia. 

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

6. Acceso aL bachillerato, convalidaciones y correspon
dencias: 
6.1 Modalıdades del bachillerato a las que da acce-

50. 
6.2 M6dulos profesionales que pueden ser objeto 

'de convalidaci6n con la formaci6n profesional 
ocupacional. 

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

1. Identificaci6n del titulo 

1.1 Denominaci6n: Encuadernaci6n y Manipulados de 
Papel y Cart6n. 

1.2 Nivel: formaci6n profesional de grado medio. 
1.3 Duraci6n del ciclo formativo: 1.400 horas. 

2. Referencia del sistema productivo 

2.1 Perfil profesional. 

2.1.1 Competencia. general. 

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

Ejecutar de forma aut6noma 105 trabajos propios de 
preparaci6n y control de las maquinas para la tirada de 
productos de encuadernaci6n, manipulaci6n y acabado 
de papel, cart6n y otros materiales, segun cantidades, 
calidades y plazos, y en condiciones de seguridad esta
blecidas. 

2.1.2 Capacidades profesionales. 

Interpretar y comprobar la informaci6n tecnica de 
producto y de producci6n en 105 procesos de. encua
dernaci6n y manipulados de papel, cart6n y otros mate
riales. 
~ Preparar la maquinaria, materias primas, produc

tos intermedios y 105 elementos intercambiables que 
intervienen en la producci6n de encuadernaci6n y de 
manipulados de papel, cart6n y otros materiales. 

- Conducir la maquina, obtener primeras pruebas 
y muestras para corregir defectos, anotando anomalfas. 

- Proponer posibles mejoras en .el proceso produc
tivo y principalmente en 105 procedimientos y modos 
operativos que emplea en el desarrollo de su trabajo. 

2.1.4 Realizaciones y dominios profesionales. . 

Poseer una visi6n de conjunto y coordinada de 
las fases del proceso productivo en el que esta invo
lucrado. 

- Adaptarse a diversos puestos de trabajo dentro 
de 105 procesos de postimpresi6n y a las nuevas situa
ciones laborales generadas como consecuencia de 105 
cambios producidos en las tecnica,s relacionadas con 
su profesi6n. 

- Mantener relaciones fluidas con 105 miembros del 
grupo funcional en el que esta integrado colaborando 
en la consecuc;6n de 105 objetivos asignados al grupo, 
respetando el trabajo de los demas, participando acti
vamente en la organizaci6n y desarrollo de tareas colec
tivas y cooperando en la superaci6n de las dificultades 
que se presenten con una actitud tolerante hacia las 
ideas de 105 compaıieros de igual 0 irıferior nivel de 
cualificaci6n. 

- Comunicarse verbalmente 0 por escrito con los 
departamentos con 105 que mantiene una relaci6n fun
cional: diseıio grƏfico, preimpresi6n e impresi6n. ' 

- Ejecutar un conjunto da acciones de contenido 
polivalente, de forma aut6noma en al marco de las tec
nicas propias de su profesi6n, bajo metodos estableci-
dos. " 

- Responder de la correcta preparaciôn, buen fun
cionamiento y puesta a punto de las maquinas, utiles 
y demas medios asignados., 

Requerimientos de autonomia en las situaciones de 
trabajo: 

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

- La interpretaci6n de 6rdenes de trabajo e info'r
maci6n tecnica relativa al producto que se va a fabricar 
y al proceso necesario para lIevar a cabo la producci6n. 

- EI montaje y ajuste de maquinas y elementos auxi
liares como consecuencia de 105 habitos adquiridos en 
el proceso de aprendizaje y en la practica laboral. 

- La operaci6n de las maquinas durante la tirada 
en condiciones de seguridad, 

- Correcci6n y control de las variables de proceso 
para con5eguir el nivel de calidad del producto estable
cido. 

- Registro de la producci6n y.sus incidencias. 
-. Mant~nimiento de primer nivel de la maquinaria 

que tıene a su cargo. 

2.1.3 Unidades de competencia. 

1. Preparar la5 materias primas y 105 productos auxi
liares para la encuadernaci6n y 105 manipulados de papel 
y cart6n. 

2. Preparar laı> maquinas y efectuar la tirada de pro
ductos de encuadernaci6n y de manipulados de papel. 

3. Preparar las maquinas y efectuar la tirada de pro
ductos de cart6n. 

Unidad de competencia 1: preparar las materiıfs primas y los productos auxiliares 
para la encuadernaci6n y los manipulados d~.papeI1 cart6n 

REALlZACIONES 

1.1 Interpretar la informaci6n tecnica y de pro
ducci6n e identificar todos 105 materiales 
y productos intermedios para realizar la 
tirada con la caliaad requerida. 

CRITERIQS DE REAUZACION 

La interpretaci6n permite conocer las cantidades y caracterfsticas 
de tOd05 105 materiales que deben intervenir en la confecci6n 
del prCiducto encomendado (Iibro, revista, folletos, estuches, cajas, 
Iibreta5, etiquetas, envases, bolsas). 
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REAUZACIONES 

1.2 Preparar los productos auxiliares (colas, 
barnices, espesantes, blanqueantes, lacas, 
disolventes) segun las especificaciones de 
calidad y los soportes que se van a 
imprimir. 

1.3 Preparar los soportes que se van a encua
dernar y/o manipular para efectuar la tira
da sin paradas innecesarias, siguiendo las 
normas de seguridad. 

DOMINIO PROFı:SIONAL 

CRITEAIQS DE AEAlIZACIQN 

Se reciben todos los pliegos impresos y se comprueba que la 
imposici6n de paginas en los mismos se corresponde con las 
especificaciones de la ficha tecnica y de producci6n. 
La preparaci6n y formulaci6n de los productos auxiliares es la 
requerida para el trabajo que se va a realizar, siguiendose las 
normas de seguridad e I:ıigiene establecidas. 
La medici6n de parametros de los productos auxiliares (viscosidad, 
temperaturas, mezclas) permite la adecuaci6n a las especifica
ciones de calidad requeridas. 
Las mediciones de las cantidades de productos se realizan con 
la exactitud requerida. _ . 
La verificaci6n y, en su caso, correcci6n se realizan de manera 
fiable y con los instrumentos y procedimientos adecuados. 
La conservaci6n y almacenaje de productos auxiliares se realizan 
de manera ordenada, facilitando.su localizaci6n. 
Los productos se almacenan con criterios de caducidad, orden 
de consumo y segun normas de seguridad. 
La cantidad y caracterfsticas de 105 soportes que se deben utilizar 
(papel, cart6n, cartoncillo) se adecuan a las especificaciones de 
la ficha tecnica y de producci6n. 
La preparaci6n se realiza aplicando criterios de calidad, resistencia 
y comprobando la ausencia de defectos. 
En su caso, la preparaci6n correcta de los soportes tiene en cuanta 
la limpieza, el deshoje 0 el guillotinado en condiciones de 
seguridad. 
La correcta manipulaci6n en el apilado del soporte permite una 
alimentaci6n continuada en la maquina de encuadernaci6n Y/o 
manipu1ados. 

cho, granza, espesantes, blanqueantes, laca, barniz, disol
vente. 

a) Medios de producci6n 0 tratamiento de la infor
maci6n: troqueles, contraformas, placas y relieves, cuchi
lIa, calcos, arandelas, espirales, rodillo de silicona, de 
caucho, cabezales de extrusi6n, bolsas de plegadora, 

c) Procesos, metodos y procedimientos: planifica
ci6n de necesidades. Preparaci6n y acondicionamiento 
de maquina. Proceso de encuadernado. Procesos de 
manipulado de papel. Procesos de manipulado de cart6n. 

copa Ford, papir6metro. . d) Informaci6n: naturaleza, tipos y soportes: 6rdenes 
de fabricaci6n. Modelos, ferros. Requisitos del cliente: 
utilidi!ıd final del producto que se quiere. Documentaci6n 
tecnica de proveedores. Normas de seguridad. 

b) Materiales y productos intermedios: soportes 
impresos en hojas 0 bobinas de papel y cart6n, plastico, 
aluminio, fibras. Hilo, alambre, PVC, colas, cart6n, forros, 
tintas, pelfculas de estampar, papel de guardas, papel 
KRAFT, pieles, terciopelos, cartulinas, pegamentos, cau-

e) Resultados del trabajo: adecuaci6n de soportes, 
adhesivos y materiales de cosido . 

2.1 

. 
Unidad ~e competencia 2: preparar las maquinas y efectuar la tirada de productos 

de encuadernaci6n y de manipulado", de papel 

REALlZACIONES 

Montar, ajustar, programar y sincronizar 
equipos y maquinas con elementos inter
cambiables, productos intermedios, mate
riales y productos auxiliares, a fin de iniciar 
la encuadernaci6n Y/o manipulado de 
papel. 

CRITERIOS DE REAlIZACION 

La irtterpretaci6n permite la selecci6n del prol::edimiento de mani
pulados de pape!. teniendo en cuenta la Ifnea de secado, el tipo 
de expulsores, el doblado y predoblado y la forma de encolado. 
La interpre'taci6n de la informaci6n de proceso, previa a la pre
paraci6n de la maquina, permite conocer todos 108 valores de 
los parametros de regulaci6n, las caracterfsticas de calidad que 
hay que controlar en el producto durante la tirada y los problemas 
que con mas probabilidad se pueden presentar durante la misma. 
EI montaje y ajuste de los elementos intercambiables se efectua 
seglın las especificaciones de la informaci6n tecnica. 
EI ajuste de los parametros de las maquinas (temperatura, presi6n, 
.tensi6n, viscosidad, gramaje) y de 105 elementos intercambiables 
(troqueles, cabezales de extrusi6n, piezas de doblado, predoblado, 
cosido, laminado, rayadores, contracoladores, encoladores) se rea
liza de acuerdo con el tipo de original que se va a encuadernar 
Y/o manipular, en condiciones de seguridad. 
Se alimenta la maquina con los soportes, productos y materiales 
que se deben utilizar, segun instrucciones y condiciones de segu
ridad establecidas. 
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2.2 

2.3 

2.4 

2.5 

2.6 
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REAUZAcıONES 

Efectuar trabajos de mantenimiento de pri
mer nivel y comprobar 105 sistemas de 
seguridad. 

Realizar la tirada, consiguiendo el 6ptimo 
rendimiento de las maquinas, la calidad 
de encuadernaci6n 0 manipulado especi
fica.da y respetando las normas de segu
ridad establecidas. 

Detectar y corregir defectos de encuader
naci6n y/o manipulados de pape!. toman
do muestras, midiendo y comprobando las 
variables de calidad del producto siguien
do las normas de seguridad establecidas. 

Registrar datos del trabajo a fin de con
tribuir a 105 planes de producci6n. 

Actuar segun el plan de segiJridad e higie
ne de la empresa, lIevando a cabo tanto 
acciones preventivas como correctoras y 
de emergencia, aplicando las medidas 
establecidas y cumpliendo las normas y 
la Iegislaci6n vigente. 

CRITERIOS DE REALlZACION 

La programaci6n de 105 automatismos que se utilizaran en la tirada 
tiene en cuenta las instrucciones del trabajo. . 
Se obtienen pruebas de productos de papel y de encuadernaci6n, 
y se confrontan con el original 0 maqueta, dibujo, fotografıa 0 
modelo. 
La detecci6n de errores' y desviaciones con respecto al original 
posibilitan un adecuado reajuste de las maquinas y de 105 ele
mentos intercambiables. 
EI proceso de montaje, ajuste y sincronizaci6n de las maquinas 
y elementos intercambiables se realiza de forma met6dica, adap
tandose a las caracterısticas del original que se va a encuadernar 
o manipular, cumpliendo la normativa de seguridad y 105 tiempos 
fijados en la orden de trabajo. 
La utilizaci6n de herramientas, utiles y aparatos de control, se 
efectua con precisi6n, siguiendo la normativa de seguridad. 
EI mantenimie[lto preventivo se realiza segun la documentaci6n 
tecnica, las instrucciones de la empresa y las normas de seguridad 
establecidas. 
Las operaciones de mantenimiento se efectuan con la frecuencia 
establecida por la empresa. 
Se registran las anomalfas detectadas en el funcionamiento de 
la maquina. 
Se verifican los niveles de presi6n, tensi6n y el correcto funcio
namiento de la maquina y de todos sus elementos de trabajo, 
ası como el de 105 sistemas de seguridad. 
Se limpian, revisan y ordenan 105 utensilios y elementos inter
cambiables utilizados en el trabajo, segun normas establecidas, 
teniendo bloqueada la maquina 0 mecanismo utilizado. 
La limpieza y revisi6n de 105 utensilios y elementos intercambiables 
tiene en cuenta 105 siguientes aspectos: desgaste, almacenamien
ta, paralelismo, marcas 0 huellas y rotura. 
Se observan las normas de seguridad establecidas. 
EI control de la velocidad de la encuadernaci6n y/o manipulado 
permite adecuarse a las caracterısticas de 105 materiales y man
tenerse dentro de 105 margenes de producci6n establecidos. 
EI suministro y alimentaci6n de la maquina con materias primas 
y productos intermedios se realiza de forma que se eviten paradas 
innecesarias. . 

- . Los parametros de la maquina y de 105 productos auxiliares se 
mantienen dentro de las tolerancias fijadas en las especificaciones 
tecnicas. 
Se efectua la tirada manteniendose dentro de los niveles de calidad 
y producci6n establecidos. 
Al finalizar la tirada, los productos elaborados se disponen en 
el lugar adecuado, Rara su posterior expedici6n 0 manipulado, 
segun criterios establecidos. 
La toma y revisi6n de muestras permite la detecci6n de, defectos 
y errores, ası como la comprobaci6n de su ajuste al estandar 
de calidad. 
La toma "y revisi6n de muestras se realiza siguiendo las pautas 
de muestreo y las normas de' seguridad establecidas. 
Se ,corrigen los errores sin detener la tirada, mientras sea posible, 
reajustando los mecanismos correspondientes 0 los soportes, 
materias·primas y productos intermedios. 
La cumplimentaci6n de 105 partes de producci6n contempla el 
registro de las incidencias y anomalfas detectadas en el funcio
namiento de las maquinas y de 105 elementos intercambiables. 
Se registran, de manera convencional 0 informatica, los datos 
de las mediciones de calidad y producci6n, para su tratamiento 
estadıstico y valoraci6n posterior. . 
Se identifican los derechos y'deberes del empleado y de la empresa 
en materia de seguridad e higiene. 
Se identifican 105 equipos y medios de seguridad mas adecuados 
para cada actuaci6n. 
Se identifican 105 riesgos primarios para la salud y la seguridad 
en el entorno de trabajo y se toman las medidas preventivas ade
cuadas para evitar accidentes. 
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REAUZACIONES . CAITEAIOS DE REALlZACION 

Las zonas de trabajo de su responsabilidad permanecen en con
diciones de limpieza, orden y seguridad. 
Se informa cO,n prontitud a la persona adecuada de las disfunciones 
y de 105 ca sos peligrosos observados. 
En caso de emergencia: 
Se realiza el paro de la maquinaria en la forma adecuada. y se 

produce la evacuaci6n de 105 edifieios con arreglo a 105 pro
cedimientos establecidos. 

Se identifica a las personas encargadas de tareas especificas en 
estos ca sos. 

Se aplican medidas sanitarias bƏsicas y las tecnicas de primeros 
auxilios. 

DOMINIO PROFESIONAL 

a) Medios de producci6n 0 tratamiento de la infor
maci6n: encuadernaci6n y manipulados de papel (gui
lIotinas con y sin vibradora, plegadoras, embuchadoras, 
equipos de pegado, equipos de perforado, flejadoras, 
hendedora, alzadoras, cosedoras de alambre 0 hilo, 
maquinas de pegar guardas, Ifnea de poner refuerzos 
o enlomar, maquina trilateral, maquina de hacer ta pas, 
prensa de estampaci6n, Hnea de redondear, Hnea de 
cabezadas y entapadora, maquina de poner sobrecubier
ta, maquina retractiladora, prensa de pliegos, maquina 
cubridora, prensa hidraulica de sentar costuras, maquina 
plegadora de introducci6n automatica, Hnea de encua
dernaci6n, maquinas auxiliares de encuadernar, cizalla). 

Manipulados, confecci6n de contracolados, lamina
dos y extrusionados (maquina bobinadora, maquina 
rebobinadora con 0 sin celula de registro y de tensi6n 
de carga, maquina cortadora 0 resmadora de hojas, 
maquina de confeccionar bolsas, maquina de. contraco
lado de tıojas, maquina rotativa de extrusionado Y/o con
tracolado.-maquina gofradora): 

Manipulados, confecci6n de material de oficina y 
envase flexible (maquina rayadora a uno 0 mas colores, . 
maquina rotativa rayadora de una 0 mas bobinas, maqui
na de confeccionar libretas 0 bloques, con 0 sin impre
si6n, maquina de confeceionar sobres y sobres-bolsas, 
con uno 0 mas cuerpos de impresi6n y de engomado, 
maquina de confeccionar complejos por extrusi6n 0 con
tracolado, maquina de confeccionar tubos para hilaturas, 
maquinas parafinadoras, engomadoras; barnizadoras, 
glasofonadoras, maquina de formularios 0 colectoras, 
maquinas de servilletas, pa;;uelos. 

b) Materiales y productos intermedios: soportes 
impresos en hojas 0 bobinas de pape!. plastico, aluminio, 
fibras. 

Hilo, alambre, PVC, colas, cart6n, forros, tintas, formas 
impresoras, peHculas de estampar, papel de guardas, 
papel KRAFT, pieles, terciopelos, cartulinas, pegamentos, 
caucho, granza, espesantes, blanqueantes, laca, barniz, 
disolvente. 

Troqueles, cuchilla, calcos, arandelas, espirales, rodi-
110 de silicona, de caucho, cabezales de extrusi6n, copa 
Ford, papir6metro. 

c) Procesos, metodos y procedimientos: proceso de 
encuadernado con alambre (guillotinado 0 deshojado, 
plegado, alzado, embuchado, grapado). Proceso de 
encuadernado de libros (guillotinado, plegado, alzado" 
embuchado, cosido, pegado de tapas, apilado). Proceso 
de manipulado de bloques y libretas (guillotinado, raya
do, 'plegado, alzado, embuchado, perforado, ·cosido, 
engomado). Proceso de manipulado de sobres y etique
tas (guillotinado, impresi6n, plegado, pegado, alzado). 
Proceso de manipulado de sacos y bolsas de papel (gui
lIotinado, impresi6n, plegado; pegado). Proceso de mani
pulado de complejos de papel (contracolado 0 extru
sionado, guillotinado, rebobinado). 

d) Principales resultados de trabajo: libros, peri6di
cos, revistas, folletos, desplegables, sobres, etiquetas. 
Bolsas de papel, saco~ de papel, complejos en bobina 
o en hoja. Libretas, bloques, formularios, carpetas, archi
vadores. 

e) Informaci6n: naturaleza y tipos de soportes: 6rde
nes de fabricaci6n, ficha tecnica, original. modelos, 
ferros, muestras, documentaei6n tecnica de la, maqui
naria, normas y reglamentos internos de seguridad, pro
gramas informaticos de producci6n. 

f) Perso'nal Y/o organizaciones a las que se presta 
el servicio: todo tipo de industrias y empresas de servicios 
o embaladoras de productos, incluyendo la Administra
ei6n, tales como editoriales, agencias de publieidad, 
clientes directos, papelerfas, etc. 

Unidad de competencia 3: preparar las maquinas y efectuar la tirada de productos de cart6n 

REAlIZACIONES 

3.1 Montar, ajustar, programar y sincronizar 
equipos y maquinas con elementos inter
cambiables, materiales y productos inter
medios y auxiliares, a fin de efectuar el 
manipulado 0 acabado de productos de 
cart6n ondulado, cartoncillo u otros mate
riales. 

CR1TERIOS DE AEAUZACION 

La interpretaci6n permite la selecci6n del procedimiento de mani
pulados de cart6n, teniendo en cuenta la Ifnea de secado, el canal 
de ondulado, el tipo de expulsores, el doblado y predoblado y 
la forma de encolado. 
La interpretaci6n de la infermaci6n de proceso, previa a la pre
paraci6n, permite conocer todos los.valores de 105 parametros 
de regulaci6n, las caracterfsticas de calidad que hay que controlar 
en el producto durante la tirada y los problemas que con mas 
probabilidad se pueden presentar durante lainisma. 
Se comprueban y seleccionan correctamente, segun la ficha tec
nica u orden de trabajo, los conjuntos, piezas intercambiables 
y productos auxiliares necesarios. 
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REALlZACIONES 

3.2 Efectuar trabajos de mantenimieı::ıto de pri
mer nivel y comprobar los sistemas de 
seguridad. 

3.3 Realizar la tirada segun los parametros 
estableeidos. consiguiendo el 6ptimo ren
dimiento de las maquinas. la calidad acor
dada y siguiendo las normas de seguridad 
establecidas. 

3.4 Controlar la calidad del producto manipu
lado realizando las medieiones y compro
baciones establecidas. a fin de detectar 
y corregir defectos y errores en la fabri
caci6n de productos de cart6n ondulado. 
cartoncmo u otros materiales. 

• 
3.5 Registrar datos de su trabajo a fin de con

tribuir a los planes de producei6n. 

CRITERıOS DE REALlZACION 

Se alimenta la maquina con materias primas. productos interme
dios y soportes. segun instrucciones y condiciones de seguridad. 
EI ajuste de los parametros de las maquinas (temperatura de seca
do. ondulado. presiones. gramajes. mezclas de .pastas. colas y 
pegamentos) y de los elementos intercambiables (formas. con
traformas. troqueles. relieves. "cortadores. rayadores. eyectores. 
encoladores. limpiadores de recortes. piezas de doblado. predo
blado. pegado. contracolado. laminado. extrusionado. «slatter». cli
ches. guillotinas. eizallas) se realiza de acuerdo con el tipo de 
original que hay que manipular. en condiciones de seguridad. 
La programaci6n y sincronizaci6n de los equipos y elementos tec
nicos que se deben utilizar en la tirada tienen en cuenta las ins
trucciones del trabajo que hay que realizar. 
La obtenci6n de las primeras pruebas de productos decart6n 
ondulado. cartoneillo u otros materiales permite la detecei6n de 

. los errores y desviaciones respecto del original. a fin de reajustar 
las maquinas y los elementos intercambiables para conseguir la 
calidad requerida. 
EI proceso de montaje. ajuste y sincronizaci6n de las maquinas 
y elementos intercambiables se realiza de forma met6dica. adap
tandose a las caracterısticas del original que hay quemanipular. 
cumpliendo la normativa de seguridad y los tiempos fijadosen 
la orden de trabajo. 

Se efectua el mantenimiento preventivo segun la documentaci6n 
tecnica. las instrucciones.de la empresa y las normas de seguridad. 
Se'verifican los niveles de presi6n V temperatura. de aire y aceite. 
y el correcto funcionamiento de la maquina y de todos sus ele
mentos de trabajo. ası como el de los sistemas de seguridad. 
Se corrigen y disponen para su aplicaci6n aquellas piezas y utiles 
que no estuvi.eran en condieiones adecuadas. 
Se 'Iimpian y revisan los utensilios y elementos intercambiables 
utilizados en el trabajo segun normas establecidas teniendo blo
queada la maquina 0 mecanismo utilizado. 
La limpieza; revisi6n y ordenaci6n de los utensilios y elementos 
intercambiables tiene en cuenta los siguientes aspectos: desgaste. 
almacenamiento. paralelismo. marcas. huellas. rotura. 
Se cumple correctamente la normativa de seguridad estableeida. 
Se utilizan en todo mornento y de forma adecuada los equipos 
de protecci6n personal correspondientes. 
Se efectuan anotaciones de las anomaHas observadas en el fun
eionamiento de la maquina. 

EI corıtrol de la velocidad de la maquina y de los parametros 
estableeidos (temperııtura. mezcla de colas. cortado. rayado. hor
dada. doblado y predoblado. registro y eierre de la caja) permite 
mantener la producci6n dentro de los niveles de cantidad y calidad 
estableeidos. 
La maquina se alimenta con los soportes requeridos. efectuandose 
la mezcla de las materias primas de forma correcta para evitar 
paradas innecesarias. 

La toma de muestras se efectua durante la tirada siguiendo las 
pautas de muestreo y las normas de seguridad. permitiendo ajustar 
el producto al estandar de calidad fijado. 
Se efectuan lascorrespondientes comprobaeiones segun las carac
terısticas del proceso y la ficha del trabajo 0 muestra. cumpliendo 
con las normas establecidas. 
La correcci6n de errores se lIeva a cabo. si es posible. sin interrup
ei6n de la tirada. reajustando los mecanismos correspondientes • 
soportes. materias primas Y/o productos intermedios. 

La cumplimentaci6n de los partes de producei6n contempla el 
registro de las ineideneias y anomaHas detectadas en el funcio
namiento de las maquinas y de los elementos intercambiables. 
Se registran los datos. de manera conveneional 0 inforrnatica. 
de las medieiones de calidad y producei6n. para su estadfstica 
y valoraei6n posterior. 
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REAlIZACIONES CRITERIOS DE REALlZACION 

3.6 Actuar segun el plan de seguridad e higie- -
ne de la empresa. lIevando a cabo tanto 
acciones preventivas como correctoras y 

Se identifican 105 derechos y deberes del empleado y de la empresa 
en materia de seguridad e higiene. . 

de emergencia. aplicando las medidas 
establecidas y cumpliendo las normas y 

Se identifican 105 equipos y medios de seguridad mas adecuados 
para cada act4aci6n. y su uso y cuidado es el correcto. 

la legislaci6n vigente. 
Se identifican 105 riesgos primarios para la salud y la seguridad 
en el entorno de trabajo y se toman las medidaspreventivas ade
cuadas para evitar accidentes. 
Las zonas de trabajo de su responsabilidad permanecen en con
diciones de limpieza. orden y seguridad. 
Se informa con prontitud a la persona adecuada de las disfunciones 
y de 105 casos peligrosos observados. 
En caso de emergencia: 
Se realiza el. paro de la maquinaria de la forma adecuada y se 

produce la evacuaci6n de 105 edificios con arreglo a 105 pro
cedimientos establecidos. 

Se identifica a las personas encargadas de tareas espedficas en 
estos casos. 

Se aplicaıi medidas sanitarias basicas y las tecnicas de primeros 
auxilios. . 

DOMINIO PROFESIONAL 

a) Medios de producci6n 0 tratamiento de la infor
maci6n: equipos. herramientas. utiles. dispositivos y para
metros de control: guillotinas con y sin vit>radora. Cizallas 
manuales y circulares. maquina minerva manual y auta
matica. Maquina troqueladora cilindrica. Maquina tra
queladora autoplatina. Maquina troqueladora impresora. 
Maquina de relieves. Maquina contracoladora de cart6n 
manual Y/o automatica. Maquina plegadora cosedora. 
Maquina plegadora engomadora. Maquina Slotter con 
una 0 mas impresoras. Maquina en Ifnea de fabricar cajas 
de cart6n. Maquina preimpresora para cart6n ondulado. 
Maquina de estuches. Maquina en Ifnea para la fabri
caci6n de cart6n oridulado. Maquina de ondulado. 
Maquina de corte. de encolado. de rayado. de apilado. 
de flejado. de retractilado. Caldera de vapor. Caldera de 
preparaci6n de colas. Maquina gofradora. Maquina de 
tubos. Maquina hendedora circular. hendedora a presi6n. 
cortadora de cantos. forradoras de cajas. Maquinas de 
mecanismos de palanca 0 anillas en archivadores. Maqui
na cosedora de alambre. papel 0 fleje (manuales. semiau
tomaticas y automaticas). Maquinas cortadoras 0 res
madoras a hoja. Maquinas bobinadoras Y/o rebobina
doras. Maquinas extrusoras-acopladoras-contracolada
ras rofativas. Maquina de ponər asas 0 enganches. 

b) Materiales y productos intermedios: soportes 
impresos 0 sin imprimir en hojas 0 bobinas de cart6n 
ondulado. cartoncillo Y/o derivados. Hilo. alambre. papel. 
fleje. PVC. colas. cart6n. forros. cartulinas. pegamentos. 
goma. caucho. Troqueles. formas. contraformas y relie
ves. cuchillas de corte. hendido. medio corte. intermi
tentes. grama. espesantes. colas. barniz. disolvente. asas. 
arandelas. piezas de ondulado. relieves. inyectores. enco
ladores. piezas de doblado y predob~do. cortadores. 
rayadores. hendedores. piezas format:loras. rodillo de 
caucho de silicona .. 

c) Procesos. metodos y procedimientos: 

Manipulados de cart6n ondulado: preparaci6n de pas
tas-ondulados de cart6n. proceso en Ifnea de cart6n 
ondulado con impresora. corte-rayado-hendido. troque
lado sin y con impresora. 

Manipulados de cartoncillo: guillotinado. fmpresi6n 
de cartoncillo (otfset. huecograbado). troquelado. plega
do·pegado. cosido. 

Extrusionado: contracolado. laminado Y/o extrusiona
do. impresi6n (offset. huecograbado. flexografia). 

d) Principales resultados de trabajo: embalajes de 
todo tipo en cart6n ondulaao. car\oncillo Y/o derivados. 
Carpetas y archivadores. Complejos de cart6n Y/o deri
vados en hoja 0 bobina. 

e) Informaci6n: naturaleza. tipos y soportes: 6rdenes 
de fabricaci6n. Modelos. pruebas. Documentaci6n tec
nica de la maquinaria. Normas de seguridad. 

f) Personal Y/o organizaciones a las que se presta 
el servicio: todo tipo de industrias y empresas de servicios 
que embalan productos. incluyendo la Administraci6n. 
editoriales. agencias de publicidad. clientes directos. etc. 

2.2 Evoluci6n de la competencia profesiona1. 

2.2.1 Cambios en 105 factores tecnol6gicos. organiza
tivos y econ6mitos. 

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

- Se pr.eve la modernizaci6n de las estructuras 
empresariales. incrementandose considerablemente las 
inversiones en bienes de equipo. con renovaci6n de la 
maquinaria j:ırincipalmente en areas de montaje. e impre
si6n. asi como la aparici6n de equipos de impresi6n direc
ta electr6nica. 

- Crecimiento de la automatizaci6n en 105 procesos 
de plegado. alzado y encuadernaci6n en Hnea con rota
tivas. en especial de 105 que suponen mano de obra. 
unido al aumento de la modularidad de las maquinas. 
implicara el abaratamiento de la producci6n. 

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

- Abaratamiento de las tiradas cortas por la incor
poraci6n de las nuevas 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 preimpresi6n y de 
postimpresi6n. alcanzando una calidadaceptable. 

- Establecimiento de 105 estandares de calidad a 
nivel general en las empresas del sector como parametro 
de competenc;a internaciona1. 

- IncorpQraci6n de dispositivos electr6nicos de con
trol de la calidad de imp,,"si6n en la salidə de maquina. 
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Encargo de trabajos completos por parte del clien
te a empresas especializadas en una de las fases de: 
postimpresi6n. impresi6n. preimpresi6n 0 agencias de 
publicidad. 

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

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

2.2.2 Cambios en las actividades profesionales. 

La incorporaci6n de las nuevas tecnologlas a la pro
ducci6n de artes grƏficas presenta la' coexistencia tem
paral y espacial de los procedimientos convencionales 
y digitales en las diversas fases del proceso. especial
mente en preimpresi6n y con proyecci6n de futuro .en 
impresi6n. sin olvidar su irradiaci6n en postimpresi6n. 
Las procedimientos tradicionales van perdiendo impor
tancia en las grandes y medianas empresas 10 que obliga 
a la readaptaci6n de su actividad. Las pequeiias empre
sas tradicionales iran perdiendo presencia por la apa
rici6n de nuevas pequeiias empresas con los procesos 
integrados en el campo de las nuevas tecnologlas. 

La implantaci6n de los sistemas de calidad determi
nara su conocimiento y aplicaci6n en la actividad de 
este profesional. . 

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

2.2.3 Cambios en la formaci6n. 

Las necesidades de formaci6n se deducen de las tec
nologlas asociadas a la maquirıaria empleada en la pro
ducci6n. por 10 que la rapida evoluci6n de aquellas exigira 
una adaptaci6n consecuente en la formaci6n. en los 
temas relativos a la interpretaci6n y la automatizaci6n 
de procesos. 

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

2.3 Posici6n en el proceso productivo. 

2.3.1 Entorno profesional y de trabajo. 

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

Encuademaci6n. 
- Manipulados de papel. 
- Manipulados de cart6n y otros materiales. 

Estas actividades se constituyen en subsector propio 
(postimpresi6n) 0 formara parte de empresas que cuen
tan con todo el proceso grƏfico. en las quə existen el 
resto de las fases de dicho proceso: preimpresi6n e 
impresi6n. 

EI tecnico en encuadernaci6n y menipulados de papel 
se integrara en un equipo de trabajo de su mismo nivel 
de cualificaci6n bajo la direcci6n de un mando inter
medio. 

2.3.2 Entorno funcionııl y tecnol6gico. 

Atendiendo a la estructura orgariizativa de la empresa 
y proceso productivo en el que opera puede .asumir un 
mayor 0 menor nUme,o de funcionəs que incluyen el 
montaje y control dəl funcionamiento de un tipode 
maquinas (alzadora. embuchadora. Ifnəa də ııncuader
naci6n. guillotina) .. 

- _. 

las tecnicas y conocimientos tecnol6gicos que inter
vienen en su trabajo abarcan el campo de las artes gra
ficas. Se encuentran ligados directamente a: 

- Proceso de fabricaci6n: conjunto de maquinas y 
equipos de encuadernaci6n y manipulados de papel. y 
de las tecnicas a emplear. 

- Caracterlsticas y propiedades de las materias pri· 
mas de ərtes grƏficas (cart6n. papel. tintas. peHculas. 
formas impresoras. productos qulmicos). 

Ocupaciones. puestos de trabajo tipo mas relevantes: 

A tltulo de ejemplo y especialmente con fin'es de 
orientaci6n profesional. se enumeran a continuaci6n un 
conjunto de ocupaciones 0 puestos de trabajo que 
podrlan ser desempeiiados adquiriendo la competencia 
profesionai defınida en el perfil del tltula. 

Tecnico ən encuadernaci6n en rustica. tapa dura. 
alambre e hilo. seda!. Tecnico en fabricaci6n de sobres. 
libretas. bolsas. bloques. formularios. material escolar. 
de oficina. Tecnico en fabricaci6n de paiiuelos. compre
sas. servilletas. paiiales. manteles de papal tisu. Tecnico . 
en fabricaci6n de complejos y contracolados. Tecnico 
en confecci6n de tubos. Tecnico en fabricaci6n de cart6n 
ondulado. Tecnico en troquelado con 0 sin impresi6n. 
Tecnico en plegado. cosido. engomado. Tecnico en corta. 
encolado. rayado. apilado. flejado. Tecnico en manipu
lados de cart6n (maquinas principales y productos auxi
liares). 

3. Enseiianzas mlnimas 

3.1 Objetivos generales del ciclo formativo. 

- Interpretar y comprender la informaci6n tecnica 
y. en general. todo et lenguaje simb6lico asociado a las 
operaciones y control de trabajos ,ealizados en la pro
ducci6n de artes graticas. 

- Comprender y aplicar la terminologla. instrumen
tos. herramientas. equipos y metodos necesarios para 
la organizaci6n y ejecuci6n de trabajos de encuader
naci6n y manipulados (postimpresi6n). 

- Interpretar los procesos de ejecucion y efectuar 
la producci6n de encuadernaci6n y manipulados. con 
los criterios de calidad. econ6micos y de seguridad pre
vistos. 

- Analizar y ejecutar los procesos de postimpresi6n. 
con criterios de calidad. econ6micos y de seguridad pre
vistos. Comprender la interrelaci6n y secuenciaci6n 16gi
ca de las fases de preimpresi6n. impresi6n y postim
presi6n. observando la correspondencia entre dichas 
fases y los materiales. los equipos. los recursos humanos. 
medios auxiliares. criterios.de calidad y econ6micos exi
gidos. asl como seguridad que debe ser observada en 
cada uno de e1l05. 

- Seı:ısibilizarserespecto de los efectos que las con
diciones de trabajo pueden producir sobrə la saludper
sonal. colectiva y ambiental. con əl fin de mejorar las 
condiciones de realizaci6n del trabııjo. utilizando medi
das correctivas y proteccioııes adecuadas. 

- Comprender el marco legal. econ6mico y organi
zativo que regula y condiciona la actividad industrial. 
identificando los derechos'y Iəs obligaciorıes que se deri
van de las relaciones laborales. adquiriendo la capacidad 
de seguir los procedimientos establecidos y də actuar 
con əficacia en las anomalias que pueden presentarse 
ən los mismos. 

- Utilizar y buscar cauces de informaci6n y forma
ci6n rəlacionada con əl əjercicio de la profəsi6n. quə 
le posibilitən el conocimiento y la inserci6n ən el sector 
de artes grƏficas y la əvoluci6n y adaptaci61l de sus 
capacidadəs profəsionales a los cambios tecnol6gicos 
y organizativos del sector. 
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3.2 M6dulos profesionales asociados a una unidad de competencia. 

M6dulo profesional 1: materias primas en artes grƏficas 

Asociado a la unidad de competencia 1: preparar las materias primas y los productos auxiliares para la eneuadernaci6n 
y los manipulados de papel y cart6n 

CAPACIDADES TERMINALES 

1.1 Reconocer y analizar las principales pro
piedades y caracterfsticas de los materia
les utilizados en los procesos de produc
ci6n de artes grı;\ficas. 

1.2 Analizar el comportamiento de los prin
cipales materiales (productos, tintas, bar
nices, planchas y soportes) empleados en 
los distintos sistemas de preimpresi6n, 
impresi6n, encuadernaci6n y manipula
dos, relacionandolos con su aplicaci6n. 

1.3 Evaluar las caracterfsticas de las variables 
de calidad de las materias primas, utilizando 
instrumentos apropiados. 

1.4 Analizar el proceso de almacenamiento de 
materiales utilizados en·las artes grMicas. 

1.5 Preparar materias primas segun especifi
cacıones tacnicas y siguiendo lanormativa 
de seguridad e higıene vigente. , 

CAITERIQ$ DE EVAlUACION 

Reconocer y describir las caracterfsticas de la estructura de pape
les, cartones, cartoncillos, cartulinas y otros soportes de impresi6n. 
Reconocer y describir las principales caracterfsticas y propıedades 
ffsicas y quımicas de los soportes, expresandolas en sus unidades 
correspondientes. 
Reconocer y describir las principales caracterfsticas y propiedades 
fisicoqufmicas de las tintas, barnices, pigmentos, colorantes, acei
tes, solventes, expresandolas en sus unidades correspondiantes. 
Reconocer y describir las principales caracterfsticas y propiedades 
ffsicas y quımicas de las formas. 
Caracterizar los principales defectos y alteraciones de los distintos 
soportes utilizados en la producci6n \lrafica. . . 
A partır de muestras de soportes, tıntas y formas ımpresoras, ıden
tifıcar por su nombre comerciallos materiales principales utilizados 
en la industria grMica. 
Describir los principales pigmentos, aceites, solventes y barnices 
relacionados con las tintas. . 
Describir los principales materiales de procesado y productos quf
micos relacionados con las formas impresoras y demas emulsiones 
sensibles. 
Relacionar los distintos materiales con el tipo de sistema de impre
si6n, encuadernaci6n 0 manipulados utilizado y el numero de ejem
plares de la tirada. 
Relacionar laş propiedades de los materiales con los requerimientos 
de comportəmiento en los distintos procesos. 
Relacionar la durabilidad y comportamiento de los distintos sopor
tes de la producci6n grƏflca con las alteraciones que astos sufren 
a causa de: la humedad y temperatura, el almacenaje, la direcci6n 
de la fibra y la composici6n de las pastas. 
Relacionar la durabilidad y comportamiento de las distintas tintas 
y productos qufmicos utilizados en la producci6n grMica con las 
alteraciones que astos sufren a causa de: la temperatura, la hume
cad, su composici6n, la oxidaci6n, la luz. 
Diferenciar las caracterfsticas y funcionamiento de los instrumen
tos de medici6n utilizados para el 'control de calidad de materias 
prımas. 

A partir de un caso practico de un ensayo, manejar los utiles 
e instrumentos de medici6n (higr6metro, term6metro, balanza de 
precisi6n, viscosfmetro, microscopio, IGT) para obtener los valo
res de humedad, presi6n, densidad, variaciones de dimensi6n de 
soportes, materiales y materias primas, expresando correctamente 
los resultados de las medidas. 
A partir de un supueMo ptactico caracterizado debidamente por 
unos estandares de calidad, determinar los materiales adecuados 
para la producci6n. 
Explicar los sistemas de almacenamiento caracterfsticos de las 
empresas de artes grMicas. 
Explicar las caracterfsticas de equipos y medios de carga, trans
porte y descarga de materiales utilizados, relacionandolos con 
sus aplicaciones. 
Relacionar los materiales con los procedimientos y condiciones 
que requiere su almacenamiento. 
Describir los componentes y diluciones que se deben emplear 
en la preparaci6n de productos qufmicos en funci6n del proceso 
que se va a seguir. 
Realizar las mezdas y acondicionamiento de las materias primas 
segun los parametros (pantones, procesados) establecidos, res
petando las normas de seguridad e higiene. 
Comprobar que la preparaci6n de las materias se adecua a los 
resultados previstos. 
Relacionar los materiales empleados en artes grMicas con la nor
mativa medioambiental, considerando los sustitutos de los pro- . 
ductos utilizados tradicionalmente. 
Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la mani
pulaci6n de los distintos materıales y productos empleados en 
artes grMicas. 
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CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 80 horas) 

ıl) Soportes de impresi6n: 
Clasificaci6n. 
Propiedades 

Distintas formas impresoras segun los sistemas de 
impresi6n. 

Preparaci6n y mezcla de productos para el procesado. 

d) Materiales complementarios: 

Clases de pastas para el estucado del papel 0 del 
cartoncillo. 

Barnices. colas. dorados, pelfculas de estampaci6n, 
telas. 

Acondicionamiento 

b) Tintas: 

Propiedades. . 

Manipulaci6n y preparaci6n. 

e) 
f) 

Transporte, embalaje, almacenamiento. 
Control de calidad de materias primas: 

Clasificaci6n segun el sistema de impresi6n. Proceso de control: control sobre~ los materiales (pa-
. Mezcla de tintas (Pantone). pel, tintas), control de la viscosidad, tiempos de secado, 

resistencia al frote y a aranazos de barnicesy colas. 
c) Formas impresoras y pelıculas fotogrƏficas: Normativa de calidad. Calidades comerciales. 
Clases de emulsiones. Tipos de pelfculas fotogrƏficas. Equipos e instrumentos. 
Procesado de material sensible. Procedimientos de inspecci6n y recepci6n. 

M6dulo profesional 2: proces.os de encuadernaci6n y manipulados de papel 

Asociado a la tJnidad de competencia 2: preparar las maquinas y efectuar la tirada de productos de encuadernaci6n 

2.1 

2.2 

- y manipulados de papel 

CAPACIDADES TERMINALES 

Analizar las 6rdenes y planos de produc
ci6n utilizados en la encuadernaci6n y 
manipulado del papel. 

Analizar y describir los procesos de encua
dernaci6n y manipulado industrial del 
papel. . 

CRITERIOS DE EVALUAClON 

A partir de documentaci6n tecnica de encuadernaci6n y mani
pulado de papel (fichas, listados, planos, croquis, maquetas): 
Identificar el proceso que hay que realizar. 
Identificar la forma y caracterısticas dimensionales, ası como el 

soporte y maquinas. . : 
Comprobar que el montaje y la imposici6n de las paginas se ada

cua con la ficha tecnica. 
Identificar 0 describir: parametros estandar, tolerancia del mani

pulado. 
Reconocer 105 signos convencionııles de marcaje. 
Identificar 0 describir: 

Tipo de material. 
Numero de ejemplares a encuadernar 0 manipular. 
Tiempds de ejecuci6n . 
Operaciones de encuadernaci6n y manipulado que hay que 

realizar. 
Secuencia de las fases de trabajo que se van a realizar. 

Relacionar las distintas fases del proceso de encuadernaci6n (gui
lIotinado, embuchado, plegado, cosido, hendido, encolado, ta pas, 
taladrado) con los materiales y productos de entrada y salida (car
t6n, papel. pieles, telas). 
Relacionar las distintas fases del proceso de manipulado (guillo
tinado trilateral, plegado, troquelado, hendic;lo, encolado, barni
zado) con los materiales y productos de entrada y salida. 
Describir las secuencias de trabajo (preparaci6n de maquinas y 
utiles, alimentaci6n de material, control, veri.ficaci6n y manteni
miento) que caracterizan el proceso de en.cuadernaci6n, rela
cionandolas con las maquinas y equipos utilizados. 

- _Describir las secuencias de trabajo (elaboraci6n de croquis, pre
paraci6n de maquinas. y utiles, alimentaci6n de materiaL. control. 
verificaci6n y mantenimiento) que caracterizan el proceso de 
manipulados de papel. relacionandolas con las maquinas yequipos 
utilizados. 
Diferenciar y describir las caracterısticas y funcionamiento de las 
maquinas y equipos, utiles, herramientas, instalaciones y medios 
auxiliares (afilado de cuchillas de guillotinas, transporte y eva
cuaci6n de residuos) para la encuadernaci6n y el manipulado 
de papel. . 
Comparar un proceso industrial de encuadernaci6n, caracterizado 
por sus procesos, maquinas y equipos, con un sistema posible 
en el taller, a fin de establecer las similitudes y diferencias de 
organizaci6", funcionamiento y producci6n. 
Comparar un proceso industrial de manipulado de papel. carac
terizado por sus procesos, maquinas y equipos, con un sistema 
posible en el taller, a fin de establecer las similitudes y diferencias 
de organizaci6n, funcionamiento y producci6n. 
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CAPACIDADES TEAMINAlES 1 CR'TER'OS_DE_E_V_A_LU_A.,.C_'O_N ____________ _ 

2.3 Realizar IƏs operaciones necesarias para 
la preparaci6n de las materias primas que 
se van a utilizar en la tirada de encuader
naci6n y manipulados de papel. 

2.4 Realizar las operaciones necesarias para 
la preparaci6n y puesta a punto de las prin
cipales maquinas, equipos y herramientas. 
para el encuadernado y manipulado de 
papel. 

Identificar y describir los distintos tipos de plegados (regulares, 
irregulares, apaisado, en.forma de libro). 
Reconocer el orden de los pliegos, alzados 0 embuchados.~ segun 
la maqueta. 

Describir los distintos tipos de materiales (papel. cart6n. telas. 
pieles, hilos, guitas. alambres, metal. material sintetico) que se 
van a utilizar en la encuadernaci6n y en el manipulado de papel. 
En un caso practico, realizar los procedimientos de preparaci6n 
de soportes (Iimpiado. deshojado, guillotinado) y materiales de 
la .encuadernaci6n y el manipulado de papel. atendiendo a su 
formulaci6n segun parametros (viscosidad, temperatura. dilucio
nes). 
Relacionar los distintos procedimientos utilizados en la encuader
naci6n con los materiales de cosido (metal. alambre) implicados 
en ello&. 
Diferenciar los parametros que intervienen en la elecci6n de 105 
adhe5ivos: 

Tipo de superficies a unir. 
Tiempo de encolado necesario para unir las partes del trabajo 

segun el grado de mordiente. 
Metodo de aplicaci6n que se va a utilizar (cepillos. rodillos, rueda 

de engomar). 
Grado de presi6n y duraci6n de la presi6n de sujeci6n. 
Parametros del adhesivo (flexibilidad, resistencia al moldeo), segun 

el tipo de trabajo. 

A partir de la interpretaci6n de informaci6n tecnica y de proceso, 
de encuadernaci6n 0 manipulado de papel. seleccionar: 
Maquinas y equipos. 
Utiles y herramientas. 
Parametros de regulaci6n y control. 

Describir los modelos de plegado mas utilizados en los procesos 
de encuadernaci6n y manipulados de papel. 
Relacionar las maquinas cosedoras con los distintos tipos de cosi
do (en caballete y plano. cosido de calendarios y otros trabajos) 
utilizados en la encuadernaci6n. 
A partir de un caso practico de encuadernaci6n 0 manipulado 
de papel debidamente caracterizado, regular los mecanismos de: 

Las maquinas plegadoras (rodillos. cabezal de aspiraci6n y soplido, 
cuchillas. bolsas. ruedas de frenado. escobillas) .. 

Guillotinas de una 0 varias cuchillas (escuadras. afilado de cuchi
lIas, programas de corte, celulas fotoeıectricas. verticalidad y 
paralelismo del corte). 

Alzadoras (pinzas). 
Cosedora. 
Troqueladora. 
Volante 0 prensa de estampar. 
Barnizadora. 
Plastificadora. 
Maquiııəs de encolado (de hojas, ta pas, lomos). 

A partir de un caso practico de encuaderriaci6n 0 manipulados 
de papel: 

Colöcar los utiles y herramientas en las maquinas efectuando el 
ajuste de los parametros (cuchillas. troqueles. presiones). 

Comprobar los parametros de maquinas y herramientas mediante 
los instrumentos apropiados (calibres, galgas, e~cuadras, dis
positivos fotoeıectricos). 

Reconocer el estado de la maquina y de las herramientas de encua
dernaci6n y manipulados de papel, escogierido las que estan 
en adecuadas condiciones. 

A partir de un supuesto practico de mantenimiento de la maquina, 
en el taller del cenıro: 

Identificar los elementos que se deben mantener. 
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2.5 

2.6 

I 

CAPACIDADES TERMINALES 

Adaptar y ajustar programas de CN para 
la producci6n de encuadernados y mani. 
pulados de papel, modificando «a pie de 
maquina» las ııariables tecnol6gicas en 
funci6n de 6rdenes de fabricaci6n. 

Operar las pr-incipales maquinas y herra· 
mientas convencionales de encuaderna· 
ci6n y manipulados de papel (plegadora, 
guillotina, minerva), en condiciones de 
seguridad. 

2.7 Aplicar 'Ios criterios de calidad estableci· 
dos al resultado de las distintas operacia. 
nes de encuadernaci6n y manipulado de 
pape!. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Realizar las operaciones de mantenimiento de primer nivel (en· 
grasado, limpieza, afilado de cuchillas y troqueles). 

Describir las anomalias 0 alteraciones mas frecuentes que se pue· 
den dar durante el funcionamiento regular de iəs maquinas y 
equipos. 

A partir de informaci6n de proceso real (0 supuesta, convenien· 
temente caracterizada): 
Interpretar correctamente ellenguaje especffico utilizado. 
Comprobar que los parametros del programa se corresponden 

con la orden de fabricaci6n. 
Modificar las variables con objeto de adecuar el programa a la 

encuadernaci6n y a los manipulados. 
Realizar la «sifl)ulaci6n» del proceso de encuadernaci6n y məni· 

pulado de papel, ajustando los parametros necesarios. 

En un supuesto de encuadernaci6n debidamente caracterizado, 
establecer la secuencia id6nea de operaciones que se van a realizar 
y los parametros que hay que controlar. 
En un supuesto de manipulado de papel debidamente caract9" 
rizado, establecer la secuencia id6nea de operaciones que se Ilan 
a realizar y los parametros que hay que contrdtar. 
Disponer los materiales adecuadamente en las maquinas, a fin 
de obtener el resultado requerido, considerando: clases, formatos, 
dimensiones. 
Manejar los dispositivos de control de funcionamiento de las 
maquinas (plegadora, cosedora, guillotina, minerva y plano-cilin· 
drica), a fin de mantener los parametros prefijados y corregir las 
desviaciones en la ·.encuadernaci6n en tapa, encartoniıdo, con· 
fecci6n de folletos, talonarios, bloques, sobres. 
A partir de un caso practico de encuadernaci6n debidamente 
caracterizado: 

Efectuar el cosido con alambre continuo. 
Efectuar el cosido en caballete y en plano, usando distintos hilos 

en diversos trabajos (productos editoriales y extraeditoriales). 
Efectuar la plastificaci6n del documento. 
Efectuar el barnizado de una cubierta. 
Realizar un gofrado en bajo relieve (en seco, con tinta, dorado) 

y otro en alto relieve. 

En un caso practico manejar con destreza las herramientas ad9" 
cuadas a fin de realizar una encuadernaci6n manual 0 de lujo 
teniendo en cuenta: . 

Las dimensiones dellibro. 
La elaboraci6n de las guardas. 
EI pegado dellomo. ' 
EI corte de los libros. 
La decoraci6n de 10s cantos. 
EI pegado de los forros. 
La colocaci6n de las tapas y de las cubiertas. 
EI prensado. 
EI franqueo. 

Relacionar los posibles defectos que suelen producirse durante 
el proceso deencuadernado y mariipulado de papel cOn las causas 
probables de los mism05. 
A partir de un supuesto de encuadernaci6n y manipulados, debi· 
damente caracterizado: 

Detectar e identificar 105 defectos que se hayan podido producir 
durante el encuadernado y manipulado de papel (manchas de 
cola, defectos en el cosido, defectos en el pegado), a fin de 
corregir sus causas. 

Comparar los resultados obtenidos con las especificaciones 0 
modelos, para verificar el cumplimiento de las mismas, y en 
su caso corregir las desviaciones. 

Interpretar una «ficha tipo» de control de calidad de encuader· 
naci6n Y/o manipulados de papel, rellenando correctamente sus 
datos. 
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CAPAC1DADES TERMtNAlES 

2.8 Va!orar los riesgos derivados de las ope
raciones de encuadernaei6n y manipulado 
de papel a fin de adoptar las medidas pre
ventivas necesarias. 

CONTENIDOS BASICOS (duraei6n 140 horas) 

a) Procesos de encuadernaci6n: 

CRITERIOS DE EVALUACIQN 

Identificar los riesgos y n'ivel de peligrosidad que supone la mani
pulaci6n de los distintos materiales. productos, herramientas y 
equipos empleados para el encuadernado y el manipulado. 
Describir los elementos de seguridad de cada maquina, ası como 
los medios de protecci6n e indumentaria que se deben emplear 
en las distintas operaeiones de manipulado. 
En un caso practico debidamente caracterizado por las opera
ciones que hay que realizar, ambiente y el material y medios que 
hay que utilizar: 
Describir las condieiones de segurielad requeridas en las opera

eiones de preparaei6n y mantenimiento de uso de las maquinas. 
Establecer las medidas de seguridad y precauei6n que es necesario 

adoptar en funei6n de las normas e instrucciones especificas 
aplicables a las distintas operaciones. 

d) Maquinas de manipulados de papel: 

Maquinaria y utiles para el manipulado de papeles. 

Proceso general de las operaciones de encuaderna
ei6n. 

Alzadora. Embuchadora. Grapadora. Prensa de volante. 
Troqueladora. Plastificadora. Barnizadora. Equipos, ins
talaciones y' medios auxiliares. Funeionamiento. Aplica-

Operaeiones de encuadernaci6n. ciones. , 

Realizaci6n de la producci6n. Secueneias. Alimenta
ci6n. Comprobaciones. Mantenimiento de los parame
tros. 

Preparaci6n de las maquinas, utiles y herramientas 
de manipulado. Regulaei6n de parametros mediante 
estandares del trabajo. 

Secueneias. Alimentaei6n. Comprobaciones. 
Mantenimientos de los parametros. 

b) Procesos ele manipulados de papel: 

Proceso general de las operaciones de manipulados 
de papel. 

Mantenimiento de uso de maquinas y herramientas. 
Seguridad en el manipulado. Riesgos. Medidas de pro-

tecci6n. Normativa de seguridad para maquinas e ins
talaciones de manipulados de papel. 

Tipos de productos. 
Realizaci6n de la producei6n. Secuencias. Alimenta

ci6n. Comprobaeiones. Mantenimiento de' los parame
tros. 

e) Control de calidad de encuadernaci6n y mani
pulados de papel: 

Equipos para el control del producto terminado y 
durante el proceso de fabricaci6n. 

c) Maquinas de encuadernaci6n: 

Tipos de maquinas. 
Caracterısticas y funeionamiento. 

Criterios de calidad del producto. Condiciones de pro
ceso. 

Pautas para la inspecci6n. 
Normas. Control. 

M6dulo profesional 3: procesos de manipulados de cartan 

Asociado a la unidad de competencia 3: preparar las maquinas y efectuar la tirada de productos de cart6n 

CAPACtDADES TEAM1NAlES 

3.1 Interpretar las 6rdenes 'y planos de pro
ducei6n utilizados !Ən manipulados de 
cart6n. 

3.2 Analizar y describir los procesos de mani
pulado industrial de cart6n y otros mate
riales. 

\ 
CRITERIOS DE EVAlUACION 

A partir de documentaci6n tecnica de manipulados de cart6n (fi
chas, listados, planos, croquis, maquetas): 

Identificar el proceso que se va a realizar. 
Identificar la forma y caracterfsticas dimensionales, ası como el 

soporte y maquinas. 
Identificar 0 describir: parametros estandar, to!erancia del mani

pUl3do. 
Reconocer los s;g'1os convencionales de marcaje. 
Identificar 0 describır: 

Tipo de materiaL. 
Numero de ejemplares que se van a manipular. 
Tiempos de ejecuci6n. 
Operaciones de manipulado que hay que realizar. 

! Secuencia' de las fases de trabajo que se van a realizar. 
Relacionar las distintas fases del proceso de manipulado de cart6n 
(guillotinado trilateral, plegado, troquelado, hendido, encolado, bar
nizado) con los materiales y productos de entrada y salida (car
t6n, papel metalizado, polietileno y otros elementos de mani
pulado). 
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CAPACIDADES TERMINALES 

3.3 Realizar las operaciones necesarias para 
la preparaci6n y puesta a punto de las prin
cipales məquinas, equipos y herramientas, 
para el manipuladode cart6n y otros 
productos. 

3.4 

3.5 

Adaptar y ajustar programas de CN para 
la producci6n de manipulados de cart6n 
modificando <Ca pie de maquinaıı las varia
bles tecnol6gicas en funci6n de 6rdenes 
de fabricaci6n. 

Operar las principales maquinas y herra
mientas convencionales de manipulados 
de cart6n (plegadora, guillotina, minerva), 
en condiciones de seguridad. 

i 
3.6 Aplicar los criterios de calidad estableci-I

dos al resultado de las distintas operacio
nes de manipulados de cart6n. 

CRITERIQS DE EVALUAC10N 

Explicar las secuencias de trabajo (elaboraci6n de croquis, pre
paraci6n de maquinas y utiles, alimentaci6n de material, control. 
verificaci6n y mantenimiento) que caracterizan el proceso de mani
pulados de cart6n, relacionandolas con las maquinas y equipos 
utilizados. 
Diferenciar y explicar las caracterfsticas y funcionamiento de las 
məquinas y equipos, utiles, herramientas, instalaciones y medios 
auxiliares (afilado de cuchillas de guillotinas, transporte y eva
cuaci6n de residuos) para el manipulado de cart6n. 
Comparar un proceso industrial de manipulado de cart6n, carac
terizado por sus procesos, maquinas y equipos, con un sistema 
posible en el taller a fin de establecer las similitudes y diferencias 
de organizaci6n, funcionamiento y producci6n. 

A partir de la interpretaci6n de informaci6n tıknica y del proceso 
də manipulado, seleccionar: 
Maquinas y əquipos. 
Utiles y herramientas. 
Parametros de regulaci6n y control. 

A partir de un caso practico de manipulados de cart6n: 

Colocar los utiles y herramientas en las maquinas efectuando el 
ajuste de los parametros (cuchillas, troqueles, presiones). 

Reconocer el estado de la maquina y de las herramientas de mani
pulado, escogiendo las que estan en adecuadas condiciones. 

Comprobar tas parametros de məquinas y herramientas mediante 
los instrumentos apropiados (calibres, galgas). 

A partir de un supuesto practico de mantenimiento de la maquina 
en el taller del centro: 

Identificar los elementos·a mantener. 
Realizar las operaciones de mantenimiento de primer nivel (en-

grasado, limpieza, afilado de cuchillas y troqueles). 

Describir las anomalfas 0 alteraciones mas frecuentes que se pue
den dar durante el funcionamiento regular de las maquinas y 
equipos. 

A partir de informaci6n de proceso real 0 supuesta, convenien
temente caracterizada: 
Interpretar correctamente ellenguaje especffico utilizado. 
Comprobar que los parametros del programa se corresponden 

con la orden de fabricaci6n. 
Modificar las variables con objeto de adecuar el programa a los 

manipulados. 
Realizar la <csimulacipnıı del proceso de manipulados, ajustando 

los parametros necesarios. 

En un cı;ıso practico de manipulado debidamente caracterizado: 

Establecer la secuencia id6nea de operaciones que se deben rea
lizar y los parametros que hay que controlar. 

Disponer los materiales adecuadamente en las mƏquinas,. a fin 
de obtener el resultado requerido, considerando: dases, for
matos, dimensiones. 

Manejar los disp05itivos de control de funcionanıiento de las 
maquinas (minerva y plano-cilfndrica) a fin de mantener los para
metros prefijados y corregir las desviaciones. 

Relacionar los posibles defectos que suelen producirse durante 
el manipulado de cart6n, con las causas probables de 105 mismos. 
A partir de un supuesto de manipulados, debidamente carac
terizado: 

Comprobar el correcto funcjonamiento y ajuste de las parles m6vi
les ydispositivos (cajones, ta pas, troquelados). 

Detectar e identificar los defectos que se hayan podıdo producir 
durante əl manipulado de cart6n (manchas de cola, defectos 
en el pəgado, troquelado fuera de registro, defectos en el ple
gado) a fin də corregir sus causa5. 
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CAPACIDADES TERMINAlES 

3.7 Valorar 105 riesgos derivados de las ope
raciones de manipulado a fin de adoptar 
las medidas preventivas necesariəs. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 85 horas) 

a) Procesos de manipulados de cart6n: 

CRITERIOS DE EVALUACIDN 

Comparar 105 resultados obtenidos con las especificaciones 0 
modelos. para verificar el curnplimiento de 105 mismos. y en 
su caso corregir desviaciones. 

• Interpretar una «ficha tipo» de control de calidad de manipulados 
de cart6n rellenando correctamente. 
Identificar 105 riesgos y nivel de peligrosidad que supone la mani
pulaci6n de 105 distintos materiales. productos. herramientas y 
equipos empleados para el manipulado. 
Describir 105 elementos de seguridad de cac4ı maquina. asf como 
105 medios de protecci6n e indumentaria que se deben emplear 
en las distintas operaciones de manipulado. 
En un caso practico debidamente caracterizado por las opera
ciones que hay que realizər. ambiente y el material y medios que 
se van a utilizar: 
Describir las condiciones de seguridad requeridas en las opera

ciones de preparaci6n y mantenimiento de uso de las maquinas. 
Establecer las medidas de seguridad y p5Əcauci6n que hay que 

adoptar en funci6n de las norməs e instrucciones especfficas 
aplicables a las distintas operaciones. 

Preparaci6n de las maquinas, utiles y herramientas 
de manipulado. Regulaci6n de parametros mediante 
estandares del trabajo. 

Proceso general de las operaciones de manipulado 
de cart6n. 

Mantenimiento de uso de maquinas y herramientas. 

Seguridad en el manipulado. Riesgos. Medidas de pro
tecci6n. Normativa de seguridad para maquinas e ins
talaciones de manipulados de cart6n. 

Realizaci6n de la producci6n. Secuencias. Alimenta-
ci6n. Comprobaciones. 

Mantenimiento de 105 parametros. c) Control de calidad en manipulados de cart6n: 

b) Maquinas de manipulados de cartan: 

Maquinaria ,. utiles para el manipulado del cart6n 
(troqueladora, maquina de contracolado). Equipos, ins
talaciones y medios auxiliares. Funcionamiento. Aplica
ciones. 

Equipos para el control del producto terminado y 
durante el proceso de fabricaci6n. 

Criterios de calidad del producto. Condiciones eri el 
proceso. 

Pautas para la inspecci6n. 
, Normas. Control. 

3.3 M6dulos profesionales transversales. 

M6dulo profesional 4 (trənsversal): procesos de impresi6n en tintas liquidas 

CAPACIDADES TERMINAlES 

4.1 Interpretar las 6rdenes de trabajo y la infor
maci6n tecnica utilizadas en 105 procesos 
de impresi6n en huecograbado, serigraffa 
o flexograffə y cumplimentar las hojas de 
producci6n, incidencias y datos de calidəd. 

\ 

CRITERIOS DE EVALUACION 

A partir de la documentaci6n tecnica. del proceso de impresi6n 
(huecograbado. flexograffa y serigraffa): 
Identificar las caracterfsticəs del trəbajo: 

Formas impresoras, 
Formatos de maquina. 
Tamaıio de soporte. 

Identificar parametros de densidad, tinta, contraste de imp~esi6n, 
«trapping». ganancias de estampaci6n. 

Identificar la simbologfa con 105 elementos y procesos repre-
sentados. . 

Identificar 0 describir: 
Material a emplear en cada impreso. 
Numero de impresos a tirar. 
«Perdido». 
ı:;empos. 
Procedimientos de impresi6n. 
Secuencia de las fases. 
Consumo de tinta. 
Secuencia de impresi6n. 
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4.2 

4.3 

CAPACIOADES TERMINAlES 

Analizar/describir .los procesos de impre
si6n en huecograbado, flexograffa 0 seri
graffa. 

• 

Preparar las materias primas a utilizar en 
la impresi6n en huecograbado, flexografra 
o serigrafra. 

4.4 Realizar las operaciones para la prepara
ci6n y puesta a punto de las maquinas 
y equipos de impresi6n en tintas liquidas. 

CRITEAIOS DE EVALUACION 

Describir las secuencias del trabajo de impresi6n (preparaci6n de 
maquinas y utiles, alimentaci6n de material, control, verificaci6n 
y medici6n, y mantenimiento), relacionandolos con los materiales 
y productos utilizados . 
Diferenciar y describir las caracterfsticas y funcionamiento de las 
maquinas, equipos, herramientas e instalaciones. 
Diferenciar y describir los distintos sistemas de impresi6n en hue
cograbado, flexografra y serigraffa. 

- .Relacionar los distintos sistemas de impresi6ncon las materias 
primasimplicadas en ellos, asr como con sus fases de producci6n. 

Describir los procedimientos de preparaci6n de los soportes y 
tintas de impresi6n en huecograbado. 
Describir los procedimientos de preparaci6n de los soportes y 
tinta de impresi6n en flexograffa. 
Describir los procedimientos de preparaci6n de los soportes y 
tintas de impresi6n en serigraffa. 
A partir de un supuesto practico de preparaci6n de tintas para 
una tirada en serigraffa: 

Identificar tintas. 
Adecuar tintas. 
Obtener tonos. 

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

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

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

las especificaciones. 

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

Identificar soportes que se deben utilizar. 
Evaluar las condiciones de los soportes en relacƏı con los estan-

dares fijados. . 
Realizar las operaciones de preparaci6n del soporte (igualado de 

hoja, aireado, guillotinado, desbarbado) siguiendo las normas 
de seguridad establecida. 

A partir de la interpretaci6n. de la orden de fabricaci6n, regular 
los mecanismos de: 
Colocaci6n, registro y tensi6n de la forma impresora. 
Aparato marcador (cabezal de alimentaci6n, tacones de altura 

y costado, elementos de la mesa de marcar), y sistema de salida 
(sacador), en serigr'lffa. 

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

Describir los mec.anismos de sujeci6n, registro y tensi6n de la 
forma impresora en Icıs distintos sistemas de impresi6n, hueco
grabado, flexo y serigraffa. 
Describir y relacionar los mecanismos de .alimentaci6n, registro 
del soporte, salida, unidad de secado (set:ador, horno) y transporte 
del soporte. 
Describir y relacionar las operaciones necesarias para la tirada 
en huecograbado, flexograffa y serigraffa: 

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

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

Describir los principales metodos de comprobaci6n de las regu
laciones de: 

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

de los cilindros, segun especificaciones del fabricante. 
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CAPACIDADES TERMINAlES CAITERIOS DE EVALUACION 
--_ .. _---_._--+----------------------

4.5 Operar las maquinas de impresi6n (flexo
grafia 0 serigrafia) . para realizar la tirada. 

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

A partir de la ficha de mantenimiento de la maquina: 
Identificar los elementos que se deben mantener. 
Realizar de forma met6dica las operaciones de mantenimiento 

de uso (engrasado. limpieza de grasa 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 impresi6n en huecograbado. 
flexo y serigrafia. 
Diferenciar y relacionar los productos y metodos de limpieza de 
particulas de tinta despues de cada fase de la tirada en: 
La forma impresora. 
Mecanismos de entintado (rasqueta y contra rasqueta. en seri-

grafia; cuchilla. en huecograbado; y rasqueta. en flexografia). 
Sistema de entintado. 
Cuerpo impresor en huecograbado y flexografia. 
Bastidor en serigrafia. 

Realizər de forma met6dica la limpieza de la maquina. observando 
las normas de protecci6n del medio ambiente y de seguridad 
e higiene. 
Relacionar los productos de limpieza de la maquina con la nor
mativa medioambiental correspondiente. considerando los susti
tutos de los productos utilizados tradicionalmente que se adapten 
a dicha normativa. 
Describir los defectos propios de los sistemas de impresi6n (hue
cograbado. flexografia y serigrafia) y los relativos al registro. color. 
entonaci6n. 
En un caso practico debidamente caracterizado: 
Relacionar las causas y los efectos del reajuste de los parametros 

del impreso. accionando de forma manual 0 mediante equipos 
informatizados. sobre los elementos mecanicos del registro. la 
tinta. las presiones 0 regulaciones en el aparato marcador. 

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

Comparar el soporte impreso con el original y con las pruebas 
de preimpresi6n. reajustando los parametros de impresi6n (tinta. 
registro) para acercar los resultados a las pruebas. . 

Disponer los materiales adecuadamente en las maquinas. a fin 
de obtener los resultados y tiempos requeridos. 
Relacionar las maquinas y materias primas con la velocidad de 
impresi6n de la tirada en los distintos sistemas de impresi6n (offset. 
huecograbado. flexografia. serigrafia). segun los parametros del 
impreso (densidad d~ la tinta. contraste de impresi6n. «trapping». 
ganancia de estampaci6n). 
Identificar y relacionar los defectos propios del transporte del 
impreso (repintado. maculado. mala resistencia al frote y al ara
nado. secado. deslizamiento incorrecto) con sus causas. 
Describir el metodo y frecuencia de obtenci6n de muestras impre
sas durante la tirada. 
Diferenciar y describir las caracteristicas y funcionamiento de 105 
instrumentos de medici6n utilizados para el control de la calidad 
en cada sistema de impresi6n. 
Realizar La medici6n de diversos parametros (densidad. ganancia 
de estampaci6n. contraste de impresi6n. «trapping». error de tono. 
contenido de gris. desplazamientos de la imagen. grado. de des
lizamiento y resistencia al frote. imprimabilidad del soporte). 
Describir la influencia de las condiciones de iluminaci6n (tem
peratura de color. angulo de iluminaci6n). de los colores de las 
superficies adyacentes. de las caracteristicas de la superficie del 
soporte (opacidad. brillo. grado de lisura. tensi6n. absorci6n). de 
la penetraci6n y secado. para la medici6n del color. 
A partir de un supuesto proceso de medici6n de la impresi6n 
debidamente caracterizado: 
Relacionar los distintos elementos que intervienen en una tira 

de control con la desviaci6n de los parametros de calidad 
requeridos. 
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CAPACIDADES TERMINALES 

4.7 Valorar 105 rie5gos derivados de las ope-: 
raciones de impresi6n a fin de adoptar las 
medidas preventivas necesarias. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 80 horas) 

CRITERIOS DE EVALUAcıQN 

Identificar y describir y, en su caso. representar 105 defectos que 
deben ser controlados durante la tirada. 

Relacionar 105 grMicos resultantes de las·mediciones (de densidad, 
ganancia de estampaci6n, cO(1traste de' impresi6n, «trapping .. , 
error de tono, contenido de gris, desplazamientos de la imagen, 
viscosidad, grado de deslizamiento y resistencia al frote, impri
mabilidad del soporte) con los parametros establecidos en el 
supuesto. 

Identificar 105 dispositivos de control que deben ser utilizados. 
Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la mani
pulaci6n de 105 distintos materiales, productos y equipos emplea
dos en la impresi6n, en sus distintos sistemas (huecograbado, 
flexografia, serigrafia). 
Relacionar ,Ios productos y materiales empleados en impresi6n 
con la normativa medioambiental. considerando los sustitutos de 
los productos utilizados tradicionalmente que se adapten a dicha 
normativa. 
Identificar y describir los mecanismos de seguridad (botones de 
parada, protecciones, carcasas, rejillas), asi como los medios de 
protecci6n e indumentaria que se deben emplear, en las maquinas 
de impresi6n en 105 distintos sistemas. • 
En un caso practico debidamente caracterizado por las opera
ciones que se van a realizar, y utilizando la normativa de seguridad: 
Describir las condiciones de seguridad en las operaciones de pre

paraci6n y mantenimiento de uso de las maquinas. 
Establecer las medidas de seguridad y precauci6n que hay que 

adoptar, en funci6n de las normas e instrucciones especificas 
aplicables a las distintas operaciones. 

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

Revisi6n del impreso. 
Mantenimiento y aliməntaci6n. 
Entonaci6n y color del impreso. 

Proceso de impresi6n: en huecograbado, en serigra-
fia, en flexografia. . 

d) Control de calidad durantə la tirada en hueco
grabado, en serigrafia y ən flexografia: 

Maquina de huecograbado. Maquina de serigrafia. 
Maquina de flexografia. Equipos para əl control del impreso. Mediciones. 

Criterios a seguir en el control de calidad en el impre-
. b) Preparaci6n y puesta a punto de 105 equipos para 
la impresi6n en huecograbado, en serigraffa,en flexo
grafia: 

50. 
Pautas para la inspecci6n dəl imprəso. 
Normas de calidad dəl imprəso. 

Aparato marcador y salida del impreso. Cuerpo impre
sor. Grupo entintador. 

e) Seguridad e higiənə ən la impresi6n con tintas 
liquidas: \ 

Forma impresora (cilindro, en huecograbado; pantalla, 
en serigrafia; fotopolimero, en flexografia). Riəsgos. Accidentes. Enfərmedades profesionales. 

Medidas də protecci6n. Normas de səguridad para 
la maquinas. cı' la tirada del impreso en huecograbado, en seri

grafia y en flexografia: Medidas mədioambientales. 

M6dulo profesional 5 (transversal): procesos de artes grƏficas 

CAPACIDADES TERMINALES 

5.1 Analizar əl proceso grMico ən su conjunto 
y sus distintas fases: preimpresi6n, impre
si6n y postimpresi6n. 

CRITERIOS DE EVALUAcıON 

Explicar las caractəristicas y confıguraci6n tipo də las empresas 
səgun la fase de producci6n. . 
Analizar, desde əl punto de visıa del diseno, las caracteristicas 
də un procəso dado: 
Formatos y'medidas, tipologia, colores, soporıes, encuadernaci6n 

yacabııdo. 

A partir de un producto dado, relacionar y secuenciar las distintas 
fasəs də preimpresi6n quə han intərvənido ən su elaboraci6n: 
Texta (cuerpo, familia, əstilo, parrafo, inıerlineado). 
Tramas (Iineatura, forma dəlpunıo y angulaci6n). 
Separacı6n də colores. 
Sistemas de trazado y compaginaci6n utilizados. 
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CAPACIDADES TERMINALES 

5.2 Analizar el proceso de control de calidad 
en un ccprpceso tipo» de artes grƏficas. 

5.3. Reconocer y anali~ar los parametros y 
medidas del color empleados en las artes 
grƏficas. 

CAITEAIQS DE EVALUAClON 

A partir de 'un producto dado. describir y reconocer las carac
terfstjcas del sistema de impresi6n utilizado segun: 
Tipo de soporle utilizado. 
Tintas: dases y ca pas. 
Tramado. 
Perfil de los caracteres. 
Huella 0 relieve sobre el soporte. 
Defectos en la impresi6n. 
Numero de pasadas en maquinas. 

Analizar los diferentes sistemas de preımpresıon, impresıon y 
postimpresi6n, describiendo y relacionando sus principales fases 
con las maquinas, equipos, materias primas y productos. 
Describir los sistemas electr6nicos de impresi6n rnas significativos. 
Distinguir los productos fotosensibles (emulsiones, pelfculas, pape
le5, forması, relacionandolos con su espectro sensible, naturaleza 
qufmica y sistemas de impresi6n. 
Describir las fases y conceptos fundamentales de control de cali
dad en fabricaci6n. 
Describir de forma sucinta un proceso de control de recepci6n. 
Describir los instrumentos utilizados en el control de calidad (den
sit6metro5, colorfmetros, tiras de control, aparatos de control en 
Ifnea de producci6n). 
Describir las caracterfsticas de calidad mas significativas de los 
productos de: 
Encuadernaci6n y manipulados: valoraci6n subjetiva, marcas de 

carte, sefiales de registro, encolado, resistencia al plegado. 
Impresi6n: densidad, cctrapping», ganancia de estampaci6n, equi-

librio de color, empastado, desliza'miento. 
Preimpresi6n: pruebas, estandares. 

A parti,. de un producto impreso, y teniendo en cuenta unos 
estandares: 
Seleccionar el instrumento de medici6n. 
Realizar la calibraci6n del instrumento de medici6n. 
Realizər mediciones densitometricas, colorimetricas, del cctrap-

ping», ganancia de e~tampaci6n y equilibrio de color. 
Realizar medidas sobre la tira de control. 
Comprobar el ajuste con los estandares establecidos. 

A partir de una prueba de preimpresi6n, y teniendo en cuenta 
unos estandares de i,mpresi6n: 
Realizar las medidas densitometricas y colorimetricas. 
Valorar que la reproducci6n de la gama de colores se adecue 

con los estandares fijados. 

A partir de un producio que hay que encuadernar Y/o manipular, 
identificar y evaluar los defectos detectados en: 
Formato y margenes, marcas de corte, sefiales de registro, sig-

naturas, sentido de fibra, repintados y troqueles. 

Comprobar el estado final del impreso y relacionarlo con las espe
cificaciones del manipulado. 
Describir los espacios cromaticos: RGB, CMYK, HSB, CIE LAB. 
Describir los aparatos de medida utilizados en el color: colorfmetro, 
brill6metro, espectrofot6metro. 
Describir: las distintas fuentes de iluminaci6n, temperatura de colar 
y condiciones de observaci6n. 
A partir de las muestras de color: 
Identificar los parametros de color; brillo, saturaci6n, tona e fndice 

de metamerfa. . 
Representar los valores colorimetricos en los espacios cromaticos. 

Evaluar las'diferencias de color y su posibilidad de reproducci6n 
en el sistema grƏfico. 

Manejar los utiles e instrumentos de medici6n (higr6metto, ter
m6metro, balanza de precisi6n, viscosfmetro, microscopio, IGT) 
para obtener los valores de humedad, presi6n, densidad, varia
ciones de dimensi6n de soportes, materiales y materias primas. 
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CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 80 horas) b) Color y su medici6n: 

a) . Proceso grƏfico: Naturaleza de la luz. 
Teorıa del color. Sıntesis aditiva y sustractiva del coıar. 

Tipos de productos grMicos. Instrumentos de medida del color. 
Procesos de preimpresi6n. Clases de originales. Mate

riales fotosensibles y procesos de revelado. Tramado. 
Camaras, escaneres, filmadoras, procesadoras y siste
mas de pruebas. 

c) Calidad en 105 procesos: 
Proceso de control de calidad en.el proceso grƏfico. 
Ensayos, instrumentos y mediciones mas caracterıs-

ticas. . 
Traz.ado y montaje. Elementos del montaje. 
Sistemas de impresi6n. Equipos, prestaciones, formas 

impresoras, comparaci6n de 105 distintos sistemas. 

. Variables de preimpresi6n (densidad, ganancia de 
punto, equilibrio de grises). 

Variables de impresi6n (densidad de impresi6n, con
traste, atrapado de tintas, ganancia de estampaci6n, 
equilibrio de color y de grises). 

Tipos de tintas y papel para cada sistema de impre
si6n. 

Encuııdernaci6n, acabados y manipUlados. Clases. Parches de control en la impresi6n. Medici6n. 
Variables de postimpresi6n. Prestaciones. Equipos. Caracterlsticas. 

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

CAPACIDAOES TERMINAlES 

6.1 Analizar y evaluar planes de seguridad e 
higiene de empresas del sector de artes 
grMicas. 

6.2. Analizar la normativa vigente sobre segu
ridad e higiene relativa al sector de artes 
grƏficas. 

6.3 Utilizar correctamente medios y equipos 
de seguridad empleados en el sector de 
artes grMicas. 

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

CRITER10S DE EVALUACION 

Comparar 105 planes de seguridad e higiene de empresas del sector 
de artes grMicas, emitiendo una opini6n critica de cada uno de 
ellos. 
A partir de un cierto numero de planes de seguridad e higiene 
de diferente nivel de ı;omplejidad: 
Identificar y describir 105 aspectos mas relevantes de cada plan, 

ı;ecogidos eı;ı la documentaci6n que 10 contiene. 
Identificar y describir 105 factores y situaciones de riesgo para 

la salud y la seguridad, contenidos en 105 planes. 
Describir tas funciones de 105 responsables de seguridad de la 

empresa y de las personas a las que se les asignan tareas espe
ciales en ca sos de emergencia . 

. Relacionar y describir las adecuadas medidas preventivas y 105 
metodos de prevenci6n establecidos para evitar 105 accidentes. 

Identificar 105 derechos y 105 deberes mas relevantes del empleado 
y de la empresa en materia de seguridad e higiene. 

A partir de un cierto numero de planes de seguridad e higiene 
de diferente nivel de complejidad: . 
Relacionar y describir las normas relativas a las operaciones. 
Relacionar y describir las normas relativas a la limpieza y orden 

del entorno de trabajo. 
Relacionar y describir las normas sobre simbologıa y situaci6n 

ffsica de senales y'ıılarmas, equipos contra incendios y equipos 
de curas y primeros auxilios. . 

Identificar y describir las normas para la parada y la manipulaci6n 
externa e interna' de 105 sistemas, maquinas e instalaciones. 

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

Describir las propiedades y usos de las ropas y 105 equipos mas 
comunes de protecci6n personal. 
Enumerar 105 diferentes tipos de sistemas para la extinci6n de 
incendios, describiendo las propiedades y empleos de cada uno 
de ellos. 
Describir las caracterısticas y finalidad de las senales y alarmas 
reglamentarias para indicar lugares de riesgo y /0 situaciones de 
emergencia. 
Describir las caracterısticas y usos de 105 equipos y medios rela
tivos a/curas, primeros auxilios y traslados de accidentados. 
A partir de un cierto numero de ca sos simulados de emergencia' 
en losque se contemplen incendios de distinta naturaleza: 

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

6.5 Analizar y evaluar casos de accidentes rea
les ocurrido$ en las empresas del sector 
de artes grƏficas. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 30 horas) 

a) Planes y normas de seguridad e higiene: 
Polftica de seguridad en las empresas. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Utilizar correctamente 105 equipos de protecci6n personal. 
Realizar la evacuaci6n conforme a las corresp6ndientes normas, 

cumpliendo con el papel asignado y en el tiempo establecido. 
Identificar y describir las causas de 105 accidentes. 
Identificar y describir 105 factores de ries@los y las medidas que 
hubieran e\litado el accidente. 
Evaluar las responsabilidades del trabajador y de la empresa en 
las causas del accidente, 

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

məquinas y mantenimiento. 
Normativa vigente sobre seguridad e higiene en el 

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

bajo y sobre higiene personal. 
Ropas y equipos de protecci6n personal. 
Senales yalarmas. 

Documentaci6n sobre 105 planes de seguridad e higie
ne. 

Equipos contra incendios. 

b) Factores y situaciones de riesgo: 
Riesgos məs comunes en el sector de las artes grə

ficas. 

d) Situaciones de emergencia. 

Tecnicas de evacuaci6n. 
Extinci6n de incendios. 

3.4 M6dulo profesional de formaci6n en centro de trabajo. 

CAPACIDAOES TERMINAlES 

Realizar la recepci6n y preparaci6n de 105 mate
riales que intervienen en la encuadernaci6n 
y manipulado de papel y cart6n, ajustəndose 
a las exigencias propias del centro de trabajo. 

Realizar la preparaci6n de los equipDs, elemen
tos intercambiables y productos auxiliares 
que intervienen en la encuadernaci6n y mani
pulados de papel y cart6n, ajustəndose a las 
exigencias propias del centro de trabajo. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Interpretar y comprobar toda la informaci6n de proceso, manuales 
y calidad y mantenimiento, propios del centro de trabajo. 
Identificar las caracterfsticas de 105 materiales que intervienen en 
el proceso y su correspondencia con la orden de trabajo. 
Identificar las caracterfsticas del tipo de impreso (folletos, libros, 
revistas, etiquetas) con que se va a trabajar. 
Identificar las caracterfsticas del tipo de manipulado que se va 
a efectuar: embalajes en cart6n y derivados, carpetas, archiva
dores, complejos de cart6n y derivados. 
Identificar las' variaciones del procedimiento adecuadas al tipo 
de trabajo. 
Detectar 105 defectos que tenga el material que se va a utilizar, 
relacionado con la naturaleza y grado de humedad del soporte, 
margenes establecidos y marcas de corte. 
Realizar las operaciones necesarias para rı: preparaci6n de las 
materias primas de el)cuadernaci6n y manipulados de papel (colas, 
pieles, terciopelos, pelfculas deestampaci6n, cart6n) segun las 
especificaciones recibidas (viscosidades, temperaturas, mezclas 
o espesotes de extrusionado). 
Realizar el deshojado 0 guillotinado de los soportes que se van 
a utilizar para que permitan alimentar adecuadamente la mƏquina. 
Se han dispuesto los soportes para alimentar adecuadamente a 
la mƏquina. 
Identificar 105 elementos intercambiables y productos auxiliares 
necesarios para efectuar el trabajo de .Ia orden de producci6n. 
Identificar los procedimientos məs adecuados que se deben utilizar 
para efectuar el trabajo correctamente. 
Realizar las operaciones necesarias para la preparaci6n y ade
cuaci6n, en su caso, de los elementos intercambiables que se 
deben utilizar en el trabajo: formas, contraformas, troqueles, cuchi
lIas, cabezales de extrusi6n, cortadores, rapadores, encoladores, 
rodillos de presi6n, separadores, gotas, piezas de doblado, rodillos 
de caucho y silicona. 
Realizar las operaciones necesarias para la preparaci6n de los 
equipos (guillotinas, minervas, troqueladoras, Hnea de encuader
nad6n, embuchadoras, alzadoras, contracoladoras, plegadoras, 
cosedoras, engomadoras, Ifneas de manipulados de cart6n, estu
chadoras, encoladoras, rayadoras, retractiladoras, gofradoras, hen
dedoras, bobinadoras) que se deben utilizar en əl trabajo: 
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CAPACIDADES TERM1NAlES 

Realizar las operaciones de tirada de encuader
naci6n y/o manipulados de papel. cartğn y 
otros materiales a fin de efectuar el trabajo 
de la orden de producci6n. 

Aplicar las normas y procedimientos sobre segu
ridad. higiene y medio ambiente. 

Comportarse de forma responsaQle en el centro 
de trabajo. 

.. 

Duraci6n 245 horas 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Montaje de los elementos intercambiables. 
Ajuste de automatismos. sistemas electr6nicos y mecanicos. 
Sıncronizaci6n de las maquinas. 
Ajuste de temperaturas de secado del ondulado. la mezcla de 

las pastas. colas. pegamentos. espesores. 
Ajuste de presiones. de aire y aceite. 
Alimentar las maquinas con 105 soportes. productos y materiales 
que se utilizan en el trabajo. 
Realizarla obtenci6n de pruebas de productos de cart6n ondulado. 
cartoncillo y otros materiales. 
Comprobar desviaciones y reajustar las maquinas. 
Efectuar las operaciones de mantenimiento de primer nivel (en
grasado. limpieza. afilado de cuchillas) segun la documentaci6n 
tecnica. instrucciones de la empresa y las normas de seguridad. 
·Interpretar y expresar la informaci6n tecnica de proceso (proce
dimientos. especificaciones. consumos. resultados) con la simbo
logla. terminologıa y medios propios del centro de trabajo. 
Operar Ids equipos de producci6n con seguridad y siguiendo las 
instrucciones .recibidas. 
Realizar operaciones de conducci6n de la tirada siguiendo las nor
mas de seguridad establecidas. 
Verificar la calidad durante la tirada y al finalizarla. identificando 
105 posibles defectos y sus causas. siguiendo parametros esta
blecidos. 
Realizar operaciones de mantenimiento durante la tirada. a fin 
de conseguir la calidad requerida en la producci6n. 
Cumplimentar la informaci6n tecnica relativa al producto. produc
tividad. consumos e incidencias. 
Identificar los riesgos asociados a las instalaciones y equipos de 
producci6n de la empresa. 
Aplicar las normas de seguridad y medioambientales implicadas 
en la producci6n. . 
Identificar y usar las prendas. accesorios y equipos de protecci6n 
individual necesarios para ca da operaci6n. 
Identificar productos utilizados en la producci6n que sean sus
ceptibles de sustituci6n segun la normativa medioambiental y de 
seguridad. . 
Comportarse de forma responsable en el centro de trabajo. e inte
grarse en el sistema de relaciones tecnico-sociales de la empresa. 
Realizar el relevo obteniendo toda la informaci6n disponible del 
antecesor y transmitiendo la informaci6n relevante derivada de 
su permanencia en el puesto de trabajo. 
Responsabilizarse del trabajo que desarrolla. comunicandose efi
cazmente con la persona adecuada en cada momento . 
Analizar las repercusiones de su actividad en el sistema productivo 
y del centro de trabajısı. 
Cumplir las tareas en orden de prioridad. segun las normas y 
procedimientos de la empresa. y en los tiempos establecidos. 
Mantener su Ərea de trabajo con el grado apropiado de orden 
ylimpieza. 

3.5 M<idulo profesional de formaci6n y orientaci6n laboral. 

CAPACIDADES TERMJNALES 

Detectar las situaciones de riesgo məs habitua
les en el əmbito laboral que puedan afectar 
a su salud y aplicar las medidas de protecci6n 
y prevenci6n correspondientes. 

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

CRITERIQS DE EVALUACION 

Identificar. en situaciones de trabajo tipo. los factores de riesgo 
existentes. 
Describir los danos a la salud en funci6n de los factores de riesgo 
que los generan. 
Identificar las medidas de protecci6n y prevenci6n en funci6n de 
la situaci6n de riesgo. 

Identificar la prioridad de intervenci6n en el supuesto de varios 
lesionados 0 de multiples lesionados. conforme al criterio de mayor 
riesgo vital intrınseco de lesiones. 
Identificar la secuencia de medidas que deben ser aplicadas en 
funci6n de las lesiones existentes. 
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CAPAcrOADES TERMINAlES CRITEAIOS DE EVALUACION 

Realizər la ejecuci6n de las tecnicas sanitarias (RCP, inmovilizaci6n, 
traslado), aplicando los protocolos establecidos. 

Diferenciar las formas y procedimientos de 
inserci6n en la realidad laboral como traba
jador por cuenta ajena 0 por cuenta propia. 

Identificar las distintas modalidades de contrataci6n laboral exis
tentes en su sector productivo que permite la legislaci6n vigente. 
Describir el proceso que hay que seguir y elaborar la documen
taci6n necesaria para la obtenci6n de un empleo, partiendo de 
una oferta de·trabajo de acuerdo con su perfil profesional. 
Identificar y cumplimentar correctamente los documentos nece
sarios, de acuerdo con la legislaci6n vigentə para constituirse en 
trabajador por cuenta propia. '" 

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

Identificar y evaluar las capacidades, actitudes y conocimientos 
propios con valor profesionalizador. 
Definir los intereses individuales y sus motivaciones,.əvitando, en 
su casq, los eondicionamientos por raz6n de sexo 0 de otra fndole. 
Identificar la oferta formativa y la demanda laboral referida a sus 
intereses. 

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

Emplear las fuentes basicas de informaei6n del derecho laboral 
(Constituci6n, Estatuto de los Trabajadores, Directivas de la Uni6n 
Europea, convenio colectivo) distinguiendo los derechos y las obli
gaciones que le incumben. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 30 horas) 

a) Salud laboral: 

Condiciones de trabajo y seguridad. 

Interpretar los diversos concəptos que inteı'Vienen en una «Liqui
daci6n de haberes». 
En un supuesto de negociaci6n c"lectiva tipo: 

Describir el proceso de negociaci6n. 
Identifiear las variables (salariales, seguridad e higiene, produc

tividad, tecnol6gicas) objeto de negociaci6n. 
Describir las posibles consecuencias y medidas, resultadode la 

negociaci6n. 

Identificar las prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad 
Social. 

----_._------------
Derecho laboral: nacional y Comunitario. 
Seguridad Soeial y otras prestaciones. 
Negociaei6n eolectiva. 

c) Orientaci6n e inserci6n socio-Iaboral: 
Faetores de riesgo: medidas de prevenci6n y protec

ei6n. 
EI proceso de busqueda de empleo. 
Iniciativas para el trabajo por cuenta propia. 

Primeros auxilios. 

b) Legislaei6n y relaeiones laborales: 

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

Itinerarios formativos/profesionalizadores.· 

4. Profesorado \ 

4.1 Espeeialidades del profesorado con atribuei6n docente ən los m6dulos profesionales del ciclo formativo de 
encuadernaci6n y manipulados de papel y cart6n. 

1. 

2. 

3. 

4. 

5. 

6. 

7. 

MODULO PROFESIQNAl 

Materias primas en artes gra
ficas. 
Procesos de eneuadernaci6n y 
manipulados de papel. 
Procesos de menipulados de 
cart6n. 
Procesos de impresi6n en tintas 
Ifquidas. 
Procesos de artes grMicas. 

Seguridad en las industrias de 
artes grƏfieas. 
Formaei6n y orientaei6n laboral. 

ESPECIAlIDAD DEL PROFESORADO 

Procesos y Productos en Artes 
GrMicas. 
Producei6n en Artes GrƏficas. 

( 1 ). 

Producci6n en Artes GrƏficas. 

Proeesos y Produetos ən Artes 
GrƏfieas. 
Procesos y Produetos en Artes 
GrƏfieas. 
Formaci6n y Orientaci6n Laboral. 

____________ J-___ . __ ~ __ ... _____ _ 

. 

CUERPO 

Profesor de Enseıianza Seeunda
ria. 
Profesor Tıknico de FP. 

( 1 ). 

Profesor Tecnico de FP. 

Profesor de Ensei'ıanza Seeunda
ria. 
Profesor de Ensenanza Secunda
ria. 
Profesor de Enseıianza Sec;unda
ria .. 

(1) Para la impartici6n de aste m6dulo profesional as nəcesario un profesor especialista de 105 previstos en əl articulo 33.2 de La LOGSE. 
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4.2 Equivalencias de titulaciones a efectos de 
docencia. 

4.2.1 Para la impartici6n de 105 m6dulos profesio
nales correspondientes a la especialidad de: 

Procesos y Productos en Artes Grlıficas. 

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

Ingeniero tecnico en Diseno Industrial. 
Ingeniero tecnico en Industria Papelera. 

c;ıpn los de Doctor. Ingeniero. Arquitecto 0 Licenciado. 

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

Formaci6n y Orientaci6n Laboral. 
Se establece la equivalencia. a efectos de docencia. 

deVlos tftulo/s de: 
Diplomado en Ciencias Empresariales. 
Diplomado en Relaciones Laborales. 
Diplomado en Trabajo Social. 
Diplomado en Educaci6n Social. 

con los de Doctor'- ıngeniero. Arquitecto 0 Licenciado. , 
4.2.3 Para la impartici6n de 105 m6dulos profesionales 

correspondientes a la especialidad de: 
Producci6n en Artes GrƏficas. 

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

Tecnico superior en Producci6n en Industrias de Artes 
GrMicas. 

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

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

De conformidad con el artfculo 34 del Real Decreto 
1004/1991. de 14 de junio. el ciclo formativo de for
maci6n profesional de grado medio: encuadernaci6n y 
manipulados de papel y cart6n. requiere. para la impar
tici6n de las ensenanzas definidas en el presente Real 
Decreto. los siguientes espacios mfnimos que incluyen 
los establecidos en el artfculo 32.1. aı. delcitado Real 
Decreto 1004/1991. de 14 de junio. 

Superficie Grado 

Espəcio formativo de utilizaci6n 

m' 
Porcentaje 

-----
Laboratorio de materiales ......... 60 20 
Taller de encuadernaci6n y mani-

pulados de papel ................ 200 25 
Taller de manipulados de cart6n 160 20 
Taller de impresi6n de tintas Ifqui-

das .......................... : ..... 150 20 
Aula polivalente .................... 60 15 

EI «grado de utilizaci6n» expresa en tanto por ciento 
la ocupaci6n en horas del espacio prevista para la impar
tıci6n de las ensenanzas mfnimas. por un grupo de alum
nos. respecto de la duraci6n total de estııs ensenanzas 
y. por tanto. tiene sentido orientativo para el que definan 
las administraciones educativas al establecer el currfculo. 

En el margen permitido por cı «grado de utllizaci6n». 
105 espacios formativos establecidos pueden ser OCU
pados por otros grupos de alumnos que cursen el mismo 
u otros ciclos formativos. u otras etapas educativas. 

En todo caso. las actividades de aprendizaje asociadas 
a 105 espacios formativos (con la ocupaci6n expresada 

. por el grado de utilizaci6n) podran realizarse en super
ficies utilizadas tambien para otras actividades. forma
tivas afines. 

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

6. Acceso al bachillerato. convalidaciones 
y correspondencias 

6.1 Modalidades del bachillerato a las que da acceso. 

Tecnologfa. 

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

Procesos de encuadernaci6n y manipulados de papel. 
Procesos de manipulados de cart6n. 
Procesos de impresi6n en tintas Ifquidas. 

6.3 M6dulos profesionaJes que pueden ser objeto de 
correspondencia con la practica laboral: 

Procesos de encuadernaci6n y manipulados de papel. 
Procesos de manipulados de cart6n. 
Procesos de impresi6n en tintas liquidas. 
Formaci6n en centro de trabajo. 
Formaci6n y orientaci6n laboral. 

4479 REAL DECRETO 2437/1994. de 16 de 
diciembre. por el que se establece el curriculo 
del ciclo formativo de grado medio correspon
diente al t{tulo de Tecnico en Encuadernaci6n 
y Manipulados de Papel y Cart6n. 

EI Real Decreto 2426/1994. de 16 de diciembre. 
ha establecido el titulo de Tecnico en Encuadernaci6n 
y Manipulados de Papel y Cart6n y sus correspondientes 
ensenanzas mfnimas. en consonancia con el Real Decre
to 676/1993. de 7 de mayo. que a su vez fija las direc
trices generales sobre 105 tftulos de formaci6n profe
sional y sus ensenanzas mfnimas. 

De conformidad con el artfculo 4 de la Ley Organica 
1/1990. de 3 de octubre. de Ordenaci6n General del 
Sistema EcJ.ı.ıcativo. corresponde a las Administraciones 
educativas Y. en su caso. al Gobierno .establecer el curri
culo del correspondiente ciclo formativo en sus respec
tivos ambitos de competencia. Los principios relativos 

• ala ordenaci6n academica. a la organizaci6n yaldesarro-
110 didactico que fundamentan el curriculo .del ciclo for
mativo que se estableceen el presente Real Decreto 
son los mismos que han quedado expuestos en el pream
bulo del Real Decreto 2433/1994. de 16 de diciembre. 

En su virtud. a propuesta del Ministro de Educaci6n 
y Ciencia. previo informe del Consejo Escolar del Estado. 
y previa deliberaci6n del Consejo de Ministros en su 
reuni6n del dia 16 de diciembre de 1994. 

DISPONGO: 

Articulo 1. 

1. EI presente Real Decreto determina el curriculo 
para las ensenanzas de formaci6n profesional vınculadas 
al titulo de Tecnico en Encuadernaci6n y Manipulados 
de Papel y Cart6n. A estos efectos. la referencia del 
sistema productivo se establece en el Real Decreto 
2426/1994. de 16 de dicıembre. por el que se aprueban 
las ensefianzas minimas del titulo. Los objetivos expre-


