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MINISTERIO DE OBRAS PUBLICAS,
TRANSPORTES Y MEDIO AMBIENTE

4477 REAL DECRETO 152/1995, de 3 de febrero,
sobre reventa de capacidad de servicio por-

tador de telecomunicaciones.

La disposicién transitoria primera de la Ley 32/1992,
de 3 de diciembre, de modificacion de la Ley 31/1987,
de 18 de diciembre, de Ordenacién de las Telecomu-
nicaciones, determina en su apartado 1 que el Gobierno,
a propuesta del Ministro de Obras Piblicas, 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 afiadido podran ofrecer
al publico 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 Ordenacion de las Telecomunicaciones, introducido
por el articulo tercero de la misma Ley 32/1992, define
la reventa de capacidad de servicio como la explotacion
comercial para el publico en general del transporte de
sefiales sobre circuitos alquilados como servicio inde-
pendiente, aunque incluya la conmutacion, el tratamien-
to, el almacenamienta o la conversion de- protocolo, si
esto lo incluye solamente en la medida necesaria para
fa transmision en tiempo real desde la red publica con-
mutada y con destino a la misma.

El Consejo de Ministros, en su reunién de 7 de octubre
de 1994, adoptd un acuerdo sobre la politica de tele-
comunicaciones durante el periodo 1994-1998, uno de
cuyos objetivos fundamentales es favorecer el desarrollo
del sector de los servicios de valor adadido que utilizan
como soporte circuitos alquilados; para eflo se acuerda
la anticipacidn de la fecha de autorizacién de la reventa
de capacidad de circuitos alquilados.

En su virtud, a propuesta del Ministro de Obras Publi-
cas, Transportes y Medio Ambiente, de acuerdo con el
Consejo de Estado y previa deliberacién del Consejo de
Ministros en su reunion del dia 3 de febrero de 1995,

DISPONGO:
Articulo 1.

Los titulares de servicios de telecomunicacién
de valor afadido podréan ofrecer al publico la reven-
ta de capacidad de su servicio portador a partir del dia
de entrada en vigor de este Real Decreto.

Articulo 2.

' Ademas de lo dispuesto en el articulo anterior, y desde
la misma fecha que en éste se estdblece, toda persona
fisica o juridica podra proceder a fa explotacién comercial
para sl pdblico en general del transporte de sefiales sobre
circuitos alquilados como servicio independiente, aun
que incluya la conmutacién, el tratamiento, el almace-
namiento o la conversion de protocolo, si esto lo incluye
solamente en la medida necesaria para la transmision
en tiempo real desde la red puablica conmutada y con
destino a la misma.

Articulo 3.

La reventa de capacidad de servicio en el supuesto
senalado en el articulo anterior tendra la consideracion
de servicio de telecomunicaciéon de valor afadido de
los definidos en el articulo 20 de la Ley 31/1987, de 18

de diciembre, de Ordenacion de las Telecomunicaciones,
y su explotacién se realizara conforme a lo dispuesto
en el articulo 21 de la misma Ley.

Disposicién final Unica.

Este Real Decreto entrard en vigor el dia siguiente
al de su publicacion en el «Boletin Ofieial del Estado».

Dado en Madrid a 3 de febrero de 1995.
JUAN CARLOSR. -

El Ministro de Obras Publicas, -
Transportes y Medio Ambiente :

JOSE BORRELL FONTELLES

~ MINISTERIO
DE EDUCACION Y CIENCIA -

REAL DECRETO 2426/19894, de 16 de diciem-
bre, por el que se establece el titulo de Técnico
en Encuadernacion y Manipulados de Papel
y Carton y las correspondientes ensefianzas
minimas.

El articulo 35 de la Ley Orgénica 1/1990, de 3 de
actubre, de Ordenacién General del Sistema Educativo,
dispone que el Gobierno, previa consulta a las Comu-
nidadés Autdénomas, establecerd los tftulos correspon-
dientes a los estudios de formacidn profesional, asi como
las ensefianzas minimas de cada uno de ellos.

Una vez que por Real Decreto 676/1993, de 7 de
mayo, se han fijado las directrices generales para el esta-
blecimiento de los titulos de formacion profesional y sus
correspondientes ensefianzas minimas, procede que el
Gobierno, asimismo previa consulta a las Comunidades
Autdonomas, segun prevén las normas antes citadas, esta-
blezca cada uno de los titulos de formacidn profesional, -
fije sus respectivas ensefianzas minimas y determine los
diversos aspectos de la ordenacién académica relativos
a las ensefanzas profesionales que, sin perjuicio de las
competencias atribuidas a las Administraciones educa-
tivas competentés en el establecimiento del curriculo
de estas ensefianzas, g&anticen una formacién basica
comuin a todos los alumnos. ‘

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

También habran de determinarse las especialidades
del profesorado que debera impartir dichas ensefianzas
y. de acuerdo con las Comunidades Auténomas, las equi-
valencias de tifulaciones a efectos de docencia segin
lo previsto en la disposicidon adicional undécima de la
Ley Organica, de 3 de octubre de 1990, de Ordenacion
General del Sistema Educativo. Normas posteriores debe-
ran, en su caso, completar la atribucion docente de las
especialidades del profesorado definidas en el presente
Real Decreto con los modulos profesionales que pro-
cedan pertenecientes a otros ciclos formativos.

“Por otro lado, vy en cumplimiento del articulo 7 del
citado Real Decreto 676/1993, de 7 de mayo, se incluye
en el presente Real Decreto, en términos de perfil pro-
fesional, la expresién de la competencia profesional
caracteristica del titulo.

El presente Real Decreto establece y regula en los
aspectos y elementos basicos antes indicados el titulo
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de formacidn profesional de Técnico en Encuadernacién
vy Manipulados de Papel y Cartén.

En su virtud, a propuesta de! Ministro de Educacion
y Ciencia, consultadas las Comunidades Autdénomas vy,
en su caso, de acuerde con éstas, con los informes del
Consejo General de Formacion Profesional y del Consejo
Escolar del Estado, y previa deliberacién del Consejo
ge _}\;I)i&i‘stros en su reunién del dia 16 de diciembre

e .

DISPONGO:
Articulo 1.

Se establece el titulo de formacion profesional de
Técnico en Encuadernacidon y Manipulados de Papel y
Cartén, que tendra caracter oficial v validez en todo el
territorio nacional, y se aprueban las correspondientes
ensefianzas minimas gue se contienen en el anexo al
presente Real Decreto.

Articulo 2.

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

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

3. En relacion con lo establecido en la disposicidn
adicional undécima de la Ley Orgénica 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. lLas modalidades del bachilterato a las que da
acceso el presente titulo son las indicadas en el aparta-
do 6.1 del anexo,

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

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

Disposicion adicional primera.

De conformidad con o establecido en el Real Decre-
to 676/1983, de 7 de mayo, por el que se establecen
directrices generales sobre los titulos y las correspon-
dientes ensefanzas minimas de formacién profesional,
los elementos que se enuncian bajo el epigrafe «Refe-
rencia del sistema productivo» en el apartado 2 del anexo
del presente Real Decreto no constituyen una regulacion
del ejercicio de profesion titulada alguna v, en todo caso,
se entenderdn en el contexto del presente Real Decreto
con respeto al &mbito del ejercicio profesional vinculado
por la legislacion vigente a las profesiones tituladas.

Dispasicion adicional segunda,

De conformidad con la disposicién transitoria tercera
del Real Decreto 1004/1991, de 14 de junio, estan

autorizados para-impartir el presente ciclo formativo los

centros privados de formacion profesional;

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

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

Disposicién final primera.

El presente Real Decreto, que tiene caracter basico,
se dicta en uso de las competencias atribuidas al Estado
en el articulo 149.1.30.2 de la Constitucién, asl como
en la disposicién adicional primera, apartado 2, de la
Ley Orgénica 8/1985, de 3 de julio, del Derecho a la
Educacion; y en virtud de la habilitacion que confiere
al Gobiernoc el articulo 4.2 de la Ley Orgéanica 1/1990,
de 3 de octubre, de Ordenacién General del Sistema
Educativo.

Disposicion final segunda.

Corresponde a las administraciones educativas com-
petentes dictar cuantas disposiciones sean precisas, en
el dmbito de sus competencias, para la sjecucién y
desarrollo de lo dispuesto en el presente Real Decrato.

Disposicion final tercera.

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

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

ElMinistro de Educacion y Ciencia,
GUSTAVO SUAREZ PERTIERRA

ANEXO
"INDICE

1. ldentificacion del titulo:

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

2. Referencia del sistema productivo;
2.1 Perfil profesional:

2.1.1 Competencia general.

2.1.2° Capacidades profesionales.

2.1.3 Unidades de competencia. _
2.1.4 Realizaciones y dominios profesionales.

2.2  Evolucién de la competencia profesional:

2.2.1 Cambios en los factores tecnologicos,
organizativos y econémicos. )

2.2.2° Cambios en las actividades profesiona-
les.

2.2.3 Cambios en la formacion.

2.3 Posicién en el proceso productive:;

2.3.1 Entorno profesionai y de trabajo.
2.3.2 Entorno funcicnal y tecnoldgico.

3. Enseianzas minimas:

3.1 Objetivos generales del ciclo formativo.
3.2 Méobdulos profesionales asociados a una unidad
de competencia;

— Materias primas en artes graficas.

— Procesos de encuadernacidon y manipulados
de papel.

— Procesos de manipulados de cartén.

3.3 Moddulos profesionales transversales:

— Procesos de impresion en tintas liquidas.
— Procesos de artes gréficas. ‘
— Seguridad en las industrias de artes graficas.
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3.4 Mddulo profesional de formacidn en centro de
trabajo.

3.5 Moddulo profesional de formacién y orientacion
{aboral.

*

4, Profesorado:

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

4.2 Equivalencias de titulaciones a efectos de
docencia.

5. Requisitos minimos de espacios e mstalacnones para
impartir estas ensefianzas.
6. Acceso albachillerato, convalidaciones y correspon-

dencias:
6.1 Modahdades del bachiilerato a las que da acce-
$0.

6.2 Mddulos profesionales que pueden ser objeto
‘de convalidacion con la formacion profesional
ocupacional.

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

1. ldentificacion del titulo

1.1 Denominacién: Encuadernacion y Manipulados de
Papel y Carton.

Nivel: formacion profesional de grado medio.
Duracidn del ciclo formativo: 1.400 horas.

—_—
WN

2. Referencia del sistema productivo

2.1 Perfil profesional.
2.1.1 Competencia general.

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

Ejecutar de forma auténoma los trabajos propios de
preparacion y control de las maquinas para la tirada de
productos de encuadernacion, manipulacidén y acabado
de papel, cartdén y otros materiales, segin cantidades,
calidades y plazos, y en condncaones de seguridad esta-
blecidas.

2.1.2 Capacidades profesionales.

— Interpretar y comprobar la informacién técnica de
producto y de produccion en los procesos de_encua-
de;’namon y manipulados de papel, carton y otros mate-
riales

— Preparar la maquinaria, materias primas, produc-
tos intermedios y los elementos intercambiables que
intervienen en la producciéon de encuadernacion y de
manipulados de papel, carton y otros materiales.

— Conducir la maquina, obtener primeras pruebas
y muestras para corregir defectos, anotando anomalias.

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

2.1.4 Realizaciones y dominios profesionales.

— Poseer una vision de conjunto vy coordinada de
las fases del proceso productivo en el que esta invo-
lucrado. - _

— Adaptarse a diversos puestos de trabajo dentro
de los procesos de postimpresion y a las nuevas situa-
ciones laborales generadas como consecuencia de los
cambios producidos en las técnicas relacionadas con
su profesion.

— Mantener relaciones fluidas con los miembros del
grupo funcional en el que estad integrado colaborando
en la consecucion de los objetivos asignados al grupo,
respetando el irabajo de los demds, participando acti-
vamente en la organizacion y desarrollo de tareas colec-
tivas y cooperando en la superaciéon de las dificultades
que se presenten con una actitud tolerante hacia las
ideas de los compaiieros de igual o inferior nivel de

cualificacion.

— Comunicarse verbalmente o por escrito con los
departamentos con los que mantiene una relacién fun-
cional: disefio grafico. preimpresion e impresién. -

— Ejecutar un conjunto de acciones de contenido
polivalente, de forma auténoma en el marco de las téc-
gmas propias de su profes:on bajo métodos estableci-

os

~ Responder de la correcta preparacién, 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 técnico, en el marco de las funciones y obje-
tivos asignados por técnicos de nivel superior al suyo,
se le requeriran en los campos ocupacionales concer-
nidos, por lo general, las capacidades de autonomia en:

— La interpretacién de ordenes de trabajo e infor-
macién técnica relativa al producto que se va a fabricar
y al proceso necesario para llevar a cabo la produccién.

— El montaje y ajuste de maquinas y elementos auxi-
lares como consecuencia de los habitos adguiridos en
el proceso de aprendizaje y en la practica laboral.

— La operacién de las maquinas durante la tirada
en condiciones de seguridad:

— Correccion y control de las variables de proceso
p%ra conseguir el nivel de calidad del producto estable-
cido

~— Registro de fa produccion y sus incidencias.

— Mantenimiento de primer nivel de la maquinaria
que tiene a su cargo.

2.1.3 Unidades de competencia.

1. Preparar las materias primas y los productos auxi-
liares para la encuadernaclon y los manlpulados de papel
y carton.

2. Preparar las maquinas y efectuar la tirada de pro-
ductos de encuadernacion y de manipulados de papel.

3. Preparar las méaquinas y efectuar la tirada de pro-
ductos de cartdn.

Unidad de competencia 1: preparar las materids primas y los productos auxiliares
para la encuadernacién y los manipulados de.papel ¥ cartén

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

1.1 Interpretar la informacion técnica y de pro-|—
duccion e identificar todos los materiales
y productos intermedios para realizar la
tirada con la calidad requerida.

La interpretacion permite conocer las cantidades y caracteristicas
de todos los materiales que deben intervenir en la confeccién
del producto encomendado {libro, revista, folletos, estuches, cajas,
libretas, etiquetas, envases, bolsas).
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

1.2

1.3

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

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.

Se reciben todos los pliegos impresos y se comprueba que la
imposicion de paginas en los mismos se corresponde con las
especificaciones de la ficha técnica y de produccidn,

La preparacidon y formulacidon de los productos auxiliares es la
requerida para el trabajo que se va a realizar, siguiéndose las
normas de seguridad e higiene establecidas.

La medicidén de parametros de los productos auxiliares (viscosidad,
temperaturas, mezclas) permite la adecuacion a las especifica-
ciones de calidad requeridas.

Las mediciones de las cantidades de productos se realizan con
la exactitud requerida.

La verificacién y, en su caso, correccion se realtzan de manera
fiable y con los instrumentos y procedimientos adecuados.

La conservacidon y almacenaje de productos auxiliares se realizan
de manera ordenada, facilitando.-su localizacién.

Los productos se almacenan con criterios de caducidad, orden
de consumo y segiin normas de seguridad.

La cantidad y caracteristicas de los soportes que se deben utilizar

(papel. cartdn, cartoncillo) se adecuan a las especificaciones de
la ficha técnica y de produccién.

La preparacion se realiza aplicando criterios de calidad, resistencia
y comprobando la ausencia de defectos.

En su caso, la preparacion correcta de los soportes tiene en cuanta
la limpieza, el deshoje o el guillotinado. en condiciones de
seguridad.

La correcta manipulacién en el apilado del soporte permite una
alimentacion continuada en la maquma de encuadernacion y/o
manipulados.

a)

DOMINIC PROFESIONAL

Medios de produccidn o tratamiento de la infor- c)

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

Procesos, métodos y procedimientos: planifica-

macion: troqueles, contraformas, placas y relieves, cuchi-
tla, calcos, arandelas, espirales, rodillo de silicona, de
caucho, cabezales de extrusion, bolsas de plegadora,
copa Ford, papirémetro.

b) Materiales y productos intermedios: soportes
impresos en hojas o bohinas de papel y cartén, plastico,
aluminio, fibras. Hilo, alambre, PVC, colas, cartén, forros,
tintas. peliculas de estampar, papel de guardas, papel
KRAFT, pieles, terc:opelos cartulinas, pegamentos, cau-

cion de necesidades. Preparacién y acondicionamiento
de maquina. Proceso de encuadernado. Procesos de
manipulado de papel. Procesos de manipulado de carton.

d) Informacién: naturaleza, tipos y soportes: 6rdenes
de fabricacion. Modelos, ferros. Requisitos del cliente:
utilidad final del producto que se quiere. Documentacion
técnica de proveedores. Normas de seguridad.

e} Resultados del trabajo: adecuacion de soportes,
adhesivos y materiales de cosido.

Unidad de competencia 2: preparar las maquinas y efectuar la tirada de productos
de encuadernacién y de manipulados de papel

o " REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

2.1

Montar, ajustar, programar y sincronizar
equipos y maqguinas con elementos inter-
cambiables, productos intermedios, mate-
riales y productos auxiliares, a fin de iniciar

la encuadernacién. y/o manipulado de|

papel. ,

A

La iriterpretacion permite Ia seleccion del proéedimiento de mani-
pulados de papel, teniendo en cuenta la linea de secado, el tipo
de expulsores, el doblado y predoblado y la forma de encolado.
La mterpretacmn de la informacién ‘de proceso, previa a la pre-
paracion de la maquina, permite conocer todos los valores de
los pardmetros de regulacién, las caracteristicas de calidad que
hay gue controlar en el producto durante la tirada y los problemas
gque con mas probabilidad se pueden presentar-durante la misma.
El montaje y ajuste de los elementos intercambiables se efectia
segun las especificaciones de la informacién técnica.

El ajuste de los parametros de las maquinas (temperatura, presion,

tension, viscosidad, gramaje) y de los elementos intercambiables

(troqueles, cabezales de extrusién, 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/0 manipular, en condiciones de seguridad.

Se alimenta la mdquina con los soportés, productos y materiales
que se deben utilizar, segl(n instrucciones vy condncuones de segu-
ridad establecidas.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

2.2

2.3

2.4

2.5

2.6

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

Realizar la tirada, consiguiendo el dptimo
rendimiento de las maquinas, ta calidad
de encuadernacién o manipulado especi-
ficada y respetando las normas de segu-
ridad establecidas.

Detectar y corregir defectos de encuader-
nacion y/o manipulados de papel, toman-
do muestras, midiendo y comprgbando las
variables de calidad del producto siguien-
do las normas de seguridad establecidas.

Registrar. datos de! trabajo a fin de con-
tribuir a los planes de produccién.

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

La programacion de los automatismos que se utilizaran en la tirada
tiene en cuenta las instrucciones del trabajo.

Se obtienen pruebas de productos de papel y de encuadernacion,
y se confrontan con el original 0 maqueta, dibujo, fotografia o
modelo.

La deteccidn de errores y desviaciones con respecto al original
posibilitan un adecuado reajuste de las maquinas y de los ele-
mentos intercambiables.

El proceso de montaje, ajuste y sincronizacion de las méaquinas
y elementos intercambiables se realiza de forma metddica, adap-
tandose a las caracteristicas del original gue se va a encuadernar
o manipular, cumpliendo la normativa de seguridad y los tiempos
fijados en la orden de trabajo.

La utilizacion de herramientas, utiles y aparatos de control, se
efecta con precision, siguiendo la normativa de seguridad.

El mantenimiento preventivo se realiza segin la documentacion
técnica, 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 anomalias detectadas en el funcuonamlento de
la maquina.

Se verifican los niveles de presién, tensién y el correcto funcio-
namiento de la maquina y de todos sus elementos de trabajo,
asi como el de los sistemas de seguridad.

Se limpian, revisan y ordenan los utensilios y elementos inter-
cambiables utilizados en el trabajo, segun normas establecidas,
teniendo blogueada la maquina o mecanismo utilizado. _
La limpieza y revisidn de los utensilios y elementos intercambiables
tiene en cuenta los siguientes aspectos: desgaste, almacenamien-
to. paralelismo, marcas o huellas y rotura.

Se observan las norfmas de seguridad establecidas.

El control de la velocidad de la encuadernacion y/o manipulado
permite adecuarse a las caracteristicas de los materiales y man-
tenerse dentro de los margenes de produccidn establecidos.
El suministro y alimentacion de la maquina con materias primas
y productos intermedios se realiza de forma que se eviten paradas

i innecesarias.

Los pardmetros de la maquina y de los productos auxiliares se
mantienen dentro de las tolerancias fijadas en las especificaciones
técnicas. .

Se efectla la tirada manteniéndose dentro de los niveles de calidad

y produccion establecidos.

Al finalizar la tirada, los productos elaborados se dlsponen en
el lugar adecuado, para su posterior expedicion o manipulado,
segun criterios establecidos.

Latomay rewsubn de muestras permite la deteccidn de defectos

y errores, asi como la comprobacion de su ajuste al estandar
de calidad.

La toma y revision 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 o los soportes,
materias-primas y productos intermedios.

La cumplimeantacién de los partes de producciéon contempla el
registro de las incidencias y anomalias detectadas en el funcio-
namiento de las maquinas y de los elementos intercambiables.
Se registran, de manera convencional o informatica, los datos
de las mediciones de calidad y produccién, para su tratamlento
estadistico y valoracion posterior.

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

Se identifican los equipos y medios de seguridad mas adecuados
para cada actuacion.

Se identifican los 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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REALIZACIONES

* CRITERIOS DE REALIZACION

— lLas zonas de trahajo de su responsabilidad permanecen en con-
diciones de limpieza, orden y seguridad.

-- Seinforma con prontitud a la persona adecuada de las disfunciones
y de los casos peligrosos observados.

~ En casc de emergencia;

Se realiza el paro de la maquinaria en la forma adecuada y se
produce la evacuacion de los edificios con arreglo a los pro-
cedimientos establecidos. )

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

Se ap!li_c:an medidas sanitarias basicas y las técnicas de primeros
auxilios.

DOMINIO PROFESIONAL

a) Medios de produccién o tratamiento de la infor-
macion: encuadernacién y manipulados de papel (gui-
llotinas con vy sin vibradora, plegadoras, embuchadoras,
equipos de pegado, equipos de perforado, flejadoras,
hendedora, alzadoras, cosedoras de alambre o hilo,
maquinas de pegar guardas, linea de poner refuerzos
o enlomar, maquina trilateral, maquina de hacer tapas,
prensa de estampacidn, linea de redondear, linea de
cabezadas y entapadora, maquina de poner sobrecubier-
ta, maquina retractiladora, prensa de pliegos, maquina
cubridora, prensa hidraulica de sentar costuras, maquina
plegadora de introduccién automatica, linea de encua-
dernacién, maquinas auxiliares de encuadernar, cizalla).
_ Manipulados, confeccién de contracolados, lamina-
dos y extrusionados (maquina bobinadora, maquina
rebobinadora con o sin célula de registro y de tensién
de carga, maqguina cortadora o resmadora de hojas,
maguina de confeccionar bolsas, maquina de contraco-
lado de hojas, maquina rotativa de extrusionado y/o con-
tracolado, - maquina gofradora): .

Manipulados, confeccién de material de oficina y

envase flexible (maquina rayadora a uno o mas colores, -

maquina rotativa rayadora de una o mas bobinas, maqui-
na de confeccionar libretas o bloques, con o sin impre-
sion, méquina de confeccionar sobres y sobres-bolsas,
con uno o mas cuerpos de impresién y de engomado,

méquina de confeccionar complejos por extrusién o con-

tracolado, maquina de confeccionar tubos para hilaturas,
maégquinas parafinadoras, engomadoras; barnizadoras,
glasofonadoras, maquina de formularios o colectoras,
maquinas de servilletas, pafuelos. '

b} Materiales y productos intermedios: soportes
}(Epresos en hojas o bobinas de papel, plastico, aluminio,
ibras.

Hilo, alambre, PVC, colas, cartdn, forros, tintas, formas
impresoras, peliculas de estampar, papel de guardas,
papel KRAFT, pieles, terciopelos, cartulinas, pegamentos,
caucho, granza, espesantes, blangueantes, laca, barniz,
disolvente. '

Troqueles, cuchilla, calcos, arandelas, espirales, rodi-
llo de silicona, de caucho, cabezales de extrusién, copa
Ford, papirémetro. _ ‘

c) Procesos, métodos y procedimientos: proceso de
encuadernado con alambre (guillotinado o deshojado,
plegado, alzado, embuchado, grapado). Proceso de
encuadernado de libros (guillotinado, plegado, alzado,.
embuchado, cosido, pegado de tapas, apilado). Proceso
de manipulado de bloques vy libretas (guillotinado, raya-
do,  plegado, alzado, embuchado, perforado, -cosido,
engomado). Proceso de manipulado de sobres y etique-
tas {guillotinado, impresion, plegado, pegado, alzado).
Proceso de manipulado de sacos y bolsas de papel (gui-
liotinado, impresidn, plegado, pegado). Proceso de mani-
pulado de complejos de papel {contracolado o extru-
sionado, guillotinado, rebobinado).

d) Principales resultados de trabajo: libros, periodi-
cos, revistas, folletos, desplegables, sobres, etiquetas.
Bolsas de papel, sacoc de papel, complejos en bobina
o en hoja. Libretas. bloguss, formularios, carpetas, archi-
vadores.

g) Informacion: naturaleza y tipos de soportes: 6rde-
nes de fabricacién, ficha técnica. original, modelos,
ferros, muestras, documentacion técnica de la maqui-
naria, normas y reglamentos internos de seguridad, pro-
gramas informaéticos de produccion.

f) Personal 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-
cioén, tales como editoriales, agencias de publicidad,
clientes directos, papelerias, etc.

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

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

3.1 Montar, ajustar, programar y sincronizar |[— La interpretacion permite la seleccién del procedimiento de mani-

equipos y maquinas con elementos inter-
cambiables, materiales y productos inter-
medios y auxiliares, a fin de efectuar el

pulados de carton, teniendo en cuenta la linea de secado, el canal
de ondulado, el tipo de expulsores, el doblado y predoblado y
la forma de encolado. '

manipulado o acabado de productos de|[— La interpretacion de la infarmaciéon de proceso, previa a la pre-

cartén ondulado, cartoncillo u otros mate-
riales.

paracién, permite conocer todos los.valores de los parametros
de regulacion, las caracteristicas 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.

— Se comprueban y seleccionan correctamente, segun la ficha téc-
nica u orden de trabajo, los conjuntos, piezas intercambiables
y productos auxiliares necesarios.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

3.2

33

34

3.5

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

Realizar la tirada segun los parametros |

establecidos, consiguiendo el optimo ren-
dimiento de las maquinas, la calidad acor-
dada y siguiendo las normas de seguridad
establecidas.

Controlar la calidad del producto manipu-
lado realizando las mediciones y compro-

- baciones establecidas, a fin de detectar

y corregir defectos y errores en la fabri-
cacion de productos de cartén ondulado,
cartoncille u otros materiales.

Registrar datos de su trabajo a fin de con-

tribuir a los planes de produccion.

Se alimenta la maquina con materias primas, productos interme-
dios y soportes, segan instrucciones y condiciones de seguridad.
El 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-

" chés, guillotinas, cizallas) se realiza de acuerdo con el tipo de

original que hay que manipular, en condiciones de seguridad.
La programacion y sincronizaciéon de los equipos y elementos téc-
nicos que se deben utilizar en la tirada tienen en cuenta las ins-
trucciones del trabajo que hay que realizar.

‘La obtencion de las primeras pruebas de productos de ‘carton

ondulado, cartoncillo u otros materiales permite la deteccién de

. los errores y desviaciones respecto del original, a fin de reajustar

las maquinas y los elementos intercambiables para conseguir la
calidad requerida.

El proceso de montaje, ajuste y sincronizacion de las maquinas
y elementos intercambiables se realiza de forma metédica, adap-
tandose a las caracteristicas del original que hay que manipular,
cumpliendo la normativa de seguridad y los tiempos fijados en
la orden de trabajo.

Se efectia el mantenimiento preventivo segun la documentacion
técnica, las instrucciones de la empresa y las normas de seguridad.
Severifican los niveles de presién y temperatura, de aire y aceite,
y el correcto funcionamiento de la maquina y de todos sus ele-
mentos de trabajo, asi como el de los sistemas de seguridad.
Se corrigen y disponen para su aplicacion aquellas psezas y Utiles
que no estuvigran en condiciones adecuadas.

Se limpian y revisan los utensilios y elementos intercambiables
utilizadas en el trabajo segun normas establecidas teniendo blo-
queada la maquina o mecanismo utilizado.

La limpieza; revisién y ordenacién 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 establecnda
Se utilizan en todo momento y de forma adecuada {os equipos
de proteccion personal correspondientes.

Se efectian anotaciones de las anomalias observadas en el fun-
cionamiento de la maquina.

El control de la velocidad de la maquina y de los parametros
establecidos (temperatura, mezcla de colas; cortado, rayado, hor-
dada, doblado y predoblado, registro y cierre de la caja} permite
mantener la produccidn dentro de los niveles de cantldad y calidad
establecidos.

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, permltrendo ajustar

el producto al estandar de catidad fijado. .

Se efectdan las.correspondientes comprobaciones segun las carac-
teristicas del proceso vy la ficha del trabajo o muestra, cumpl:endo
con las normas establecidas.

La correccién de errores se lleva a cabo, si es posible, sin interrup-
cion de la tirada, reajustandc los mecanismos correspondientes,
soportes, materias primas y/o productos intermedios.

La cumplimentacién de los partes de produccion contempla el
registro. de las incidencias y anomalias detectadas en el funcio-
namiento de las maquinas y de los elementos intercambiables.
Se registran los datos, de manera convencional o informatica,
de las medicicnes de calidad y produccién, para su estadfstlca
y valoracién posterior.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

3.6 Actuar segtn el plan de seguridad e higie-
ne de la empresa, llevando a cabo tanto
acciones preventivas como correctoras y
de emergencia, aplicando las medidas
establecidas y cumpliendo las normas vy
ia legislacion vigente.

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

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

Se identifican los riesgos primarios para la salud y la seguridad
en el entorno de trabajo y se toman las medidas preventivas ade-_
cuadas para evitar accidentes.

Las zonas de trabajo de su responsabllldad permanecen en con-
diciones de limpteza, orden y seguridad.

Se informa con prontitud a la persona adecuada de las disfunciones

y de los casos peligrosos observados.
— En caso de emergencia:

Se realiza el paro de la maquinaria de la forma adecuada y se
produce la evacuacion de los edificios con arreglo a los pro-
cedimientos establecidos.

Se identifica a las personas encargadas de tareas espec:flcas en
estos casos.

Se apl;can medidas sanitarias basicas y las técnicas de primeros
auxilios

DOMINIO PROFESIONAL

a} Medios de produccidén o tratamiento de [a infor-
macion: equipos, herramientas, utiles, dispositivos y para-
metros de control: guillotinas con y sin vibradora. Cizallas
manuales y circulares, maquina minerva manual y auto-
matica. Maquina troqueladora cilindrica. Maquina tro-
queladora autoplatina. Maquina troqueladora impresora.
Maquina de relieves. Maquina contracoladora de cartén
manual y/o automatica. Maquina plegadora cosedora.
Maquira plegadora engomadora. Maquina Slotter con
una o mas impresoras. Maquina en linea de fabricar cajas
de cartdn. Maquina preimpresora para carton ondulado.
Maquina de estuches. Maquina en linea para la fabn-
cacidn de cartén ordulado. Maquina de ondulado.
Maquina de corte, de encolado, de rayado, de apilado,
de flejado, de retractilado. Caldera de vapor. Caldera de

preparacion de colas. Maquina gofradora. Méaquina de.

tubos. Maqguina hendedora circular, hendedora a presion,
cortadora de cantos, forradoras de cajas. Maquinas de
mecanismos de palanca o anillas en archivadores. Maqui-
na cosedora de alambre, papel o fleje (manuales, semiau-
tomdaticas y automadticas). Maquinas cortadoras o res-
madoras a hoja. Maguinas bobinadoras y/o rebobina-
doras. Méquinas extrusoras-acopladoras-contracolado-
ras rotativas. Maquina de poner asas o enganches.

b) Materiales y productos intermedios: soportes
impresos o sin imprimir en hojas ¢ bobinas de cartéon
ondulado, cartoncillo y/o derivados. Hilo, alambre, papel,
fleje, PVC, colas, carton, forros, cartulinas, pegamentos,
goma, caucho. Troqueles formas, contrafornras 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 predoblado, cortadores,
rayadores, hendedores, piezas formadoras, rodillo de
caucho de silicona..

c) Procesos, métodos y procedimientos:

Manipulados de carton ondulado: preparacién de pas-
tas-ondulados de cartén, proceso en linea de cartén
ondulado con impresora, corte-rayado—hendldo troque-
lado sin y con irnpresora.

Manipulados de cartoncille: guillotinado, impresidén
de cartoncillo (offset, huecograbado), troquelado, plega-
do-pegado, cosido.

Extrusionado: contracolado, laminado y/0 extrusiona-
do, impresion (offset, huecograbado, flexografia).

d) Prmcepales resultados de trabajo: embalajes de
todo tipo en cartdn ondulado, cartoncillo y/o derivados.
Carpetas y archivadores. Complejos de cartén y/o deri-
vados en hoja o bobina.

e} Informacian: naturaleza, tipos y soportes: ordenes
de fabricacion. Modelos, pruebas. Bocumentacion téc-
nica de la maquinaria. Normas de seguridad.

f)} Personal y/0 organizaciones a las gue se presta
el servicio: todo tipo de industrias y empresas de servicios
que embalan productos, incluyendo la Administracion,
editoriales, agencias de publicidad, clientes directos, etc.

2.2 Evolucidn de la competencia profesional.

2.2.1 Cambios en los factores tecnologicos, organiza-
tivos y econdmicos.

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

— Se prevé la modernizaciéon de las estructuras
empresariales, incrementandose considerablemente las
inversiones en bienes de equipo, con renovacion de la
magquinaria principalmente en areas de montaje, e impre-
sién, asi como la aparicién de equipos de impresion direc-
ta electroénica.

— Crecimiento de la automatizacion en los procesos
de plegado, alzado y encuadernacion en linea con rota-
tivas, en especial de los que suponen mano de obra,
unido al aumento de la modularidad de las maquinas,
implicard el abaratamiento de la produccion.

— Incorporacién de nuevos materiales y tecnologl’as
principalmente en montaje y pasado, impresion y aca-
bados, lo que impli€ara la sustitucién de equipos con-
vencionales por otros mas .avanzados y la adaptacion
o cambio de los procesos y sistemas productivos.

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

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

— tEstablecimiento de los estdndares de calidad a
nivel general en las empresas del sector como parametro
de competencia internacional.

— Incorparacién de dispositivos electronicos de con-
trol de la calidad de imprasion en la salida de maquina.
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— Encargo de trabajos completos por parte del clien-
te a empresas especializadas en una de las fases de:
postimpresién, impresién, preimpresiéon o agencias de
publicidad.

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

— Desarrollo de la normativa de seguridad y preven-
cioén, asi como de |a medioambiental, y mayor exigencia
en su aplicacion.

2.2.2 Cambios en las actividades profesionales.

La incorporacién de las nuevas tecnologias a la pro-
duccion de artes graficas presenta la- coexistencia term-
poral y espacial de los procedimientos convencionales
y digitales en las diversas fases del proceso, especial
mente en preimpresion y con proyeccion de futuro en
impresion, sin olvidar su irradiacion en postimpresion.
Las procedimientos tradicionales van perdiende impor-
tancia en las grandes y medianas empresas lo que obliga
a la readaptacion de su actividad. Las pequefas empre-
sas tradicionales irdn perdiendo presencia por la apa-
ricibn de nuevas pequefias empresas con los procesos
integrados en el campo de las nuevas tecnologias.

La implantacion de los sistemas de calidad determi-
nara su conocimiento y aplicacion en la actividad de
este profesional.

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

2.2.3 Cambios en la formacion.

Las necesidades de formacién se deducen de las tec-
nologias asociadas a la maquinaria empleada en [a pro-
duccidn, por lo gue la rapida evolucion de aquéllas exigira
una adaptacion consecuente en la formacion, en los
temas relativos a la interpretacién y la automatizacion
de procesos.

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

2.3 Posicién en el proceso productivo,

2.3.1 Entorno profesional y de trabéjo.

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

— Encuadernacion.
— Manipulados de papel.
— Manipulados de cartén y otros materiales.

Estas actividades se constituyen en subsector propio
(postimpresion) o formara parte de empresas que cuen-
tan con todo el proceso grafico, en las que existen el
resto de las fases de dicho prodeso: preimpresion e
impresion,

El técnico en encuadernacién y nanipulados de papel
se integrara en un equipo de trabajo de su mismo nivel
de t;I:ualli‘lcacmn bajo la direcciéon de un mando inter-
medio

2.3.2 Entorno funcional y tecnoldgico.

Atendiendo a la estructura organizativa de la empresa
y proceso productivo en el que opera puede .asumir un
mayor 0 menor namerc de funciones que incluyen el
montaje y control del funcionamiento de un tipo ‘de
maquinas {alzadora, embuchadora, iinea de encuader-
nacion, guitlotina).-
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~ Las técnicas y conocimientos tecnoldgicos que inter- ‘
vienen en su trabajo abarcan el campo de las artes gra-
ficas. Se encuentran ligados directamente a:

— Proceso de fabricacion: conjunto de maquinas y
equipos de encuadernacion y manipulados de papel, y
de las técnicas a emplear.

— Caracteristicas y propiedades de las materias pri-
mas de artes graficas (carton, papel, tintas, peliculas,
formas impresoras, productos quimicos).

Ocupaciones, puestos de trabajo tipo mas relevantes:

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

Técnico en encuadernacion en rdstica, tapa dura,
alambre e hilo, sedai. Técnico en fabricacion de sobres,
libretas, bolsas, bloques. formularios, material escolar,

de oficina. Técnico en fabricacion de pafiuelos, compre-

sas, servilletas, pafales, manteles de papel tisd. Técnico
en fabricacidon de complejos y contracotados. Técnico

en confeccion de tubos. Técnico en fabricacion de cartén

ondulado. Técnico en troquelado con o sin impresidn.

Técnico en plegado, cosido, engomado. Técnico en corte,

encolado, rayado, apilado, flejado. Técnico en manipu-

:ados)de cartén {maquinas prlnmpales y productos auxi-

iares

3. Ensefianzas minimas

3.1 Objetivos generales del ciclo formativo.

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

— Comprender y aplicar la terminologia, instrumen-
tos, herramientas, equipos y métodos necesarios para
la organizaciéon y ejecucion de trabajos de encuader-
nacion y manipulados {postimpresion).

Interpretar los procesos de ejecucisn y efectuar
fla produccion de encuadernacion y manipulados, con
fos criterios de calidad, econdmicos y de seguridad pre- .
vistos.

— Analizar y ejecutar los procesos de postimpresion,
con criterios de calidad, economicos y de seguridad pre-
vistos. Comprender la interrelacidon y secuenciacion logi-
ca de las fases de preimpresion. impresion y postim-
presion, observando la correspondencia entre dichas
fases y los materiales, los equipos, los recursos humanos,
medios auxiliares, criterios de calidad y econdmicos exi
gidos, asi como seguridad que debe ser observada en
cada uno de ellos.

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

-- Comprender el marco legal, econémico y crgani-
zativo que regula y condiciona la actividad industrial,
identificando los derechosy las obligaciones que se deri-
van de las relaciones laborales, adquiriendo la capacidad
de seguir los procedimientos establecidos y de actuar

. con eficacia en las anomalias que pueden presentarse

en los mismos.

— UHilizar y buscar cauces de informacién y forma-
cion relacionada con sl ejercicio de la profesion, que
le posibiliten el conocimiento y la insercién en el sector
de artes graficas y la evolucidn y adaptacion de sus
capacidades profesionales a los cambios tecnoldgicos
y organizativos del sector.
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3.2 Mdodulos profesiconales asociados a una unidad de competencia.
' Médulo profesional 1: materias primas en artes gréaficas ..

Asociado a la unidad de competencia 1: preparar las materias primas y los productos auxiliares para la encuadernacion
y los manipulados de papel y carton E :

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

1.1

1.2

1.3

1.4

1.5

Reconocer y analizar las principales pro-

ledades y caracteristicas de los materia-
es utilizados en los procesos de produc-
cion de artes graficas.

Analizar el comportamiento de los prin-
cipales materiales {productos, tintas, bar-
nices, planchas y soportes) empleados en
los distintos sistemas de preimpresion,
impresion, encuadernacion y manipula-
dos, relacionandolos con su aplicacion.

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

Analizar el proceso de almacenamiento de
materiales utilizados en las artes gréficas.

Preparar materias pr_irhas seglin especifi-
caclones técnicas y siguiendo la normativa
de seguridad e higiene vigente.

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

Reconocer y describir las principales caracteristicas y propiedades
fisicoguimicas de las tintas, barnices, pigmentos, colorantes, acei-
tes, solventes, expresandolas en sus unidades correspondiéntes.
Reconocer y describir las principales caracteristicas y propiedades
fisicas v quimicas de las formas. :

Caracterizar los principales defectos y alteraciones de los distintos
soportes utilizados en la produccion grafica.

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

Describir los principales pigmentos, aceites, solventes y barnices

relacionados con las tintas. - oL

Describir los principales materiales de procesado y productos qui-

micos relacionados con las formas impresoras y demas emulsiones

sensibles. ‘

Relacionar los distintos materiales con el tipo de sistema de impre-

sidn, encuadernacién o manipulados utilizado y el nGmero de ejem-
lares de la tirada. :
elacionar las propiedades de los materiales con los requerimientos

de comportamiento en los distintos procesos.

Relacionar |la durabilidad y comportamiento de los distintos sopor-
tes de la produccion grafica con las alteraciones que éstos sufren
a causa de: la humedad y temperatura, el almacenaje, la direccion
de la fibra y la composicion de las pastas.

Relacionar la durabilidad y comportamiento de las distintas tintas
y productos quimicos utihzados en la produccion grafica con las
alteraciones que éstos sufren a causa de: la temperatura, la hume-
dad, su composicion, la oxidacién, la luz.

- Diferenciar las caracteristicas y funcionamiento de los instrumen-

tos de medicién utilizados para el control de calidad de materias
rimas.

R partir de un caso practico de un ensayo, manejar los Gtiles
e instrumentos de medicion (higrometro, termdémetro, balanza de
precision, viscosimetro, microscopio, IGT} para obtener los valo-
res de humedad, presion, densidad, variaciones de dimensién de
soportes, materiales y materias primas, expresando correctamente
los resultados de las medidas. :

A partir de un supuesto practico caracterizado debidamente por
unos estandares de calidad, determinar los materiales adecuados
para la produccién. :

Explicar los sistemas de almacenamiento caracteristicos de las
empresas de artes gréaficas.

Explicar las caracteristicas 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 sy almacenamiento.

Describir los componentes y diluciones que se deben emplear
en la preparacion de productos quimicos en funcién del proceso
Hue se va a seguir. o ‘ ] .
ealizar las mezclas y acondicionamiento de las materias primas
segun los parametros {pantones, procesados) establecidos, res-
Betando las normas de seguridad e higiene. )
omprobar que la preparacidn de las materias se adecla a los
resultados previstos. :
Relacionar los materiales empleados en artes graficas 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-
pulacién de los distintos materiales y productos empleados en
artes graficas.
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CONTENIDOS BASICOS (duracion 80 horas) _ Dist_iptas formas impresoras segln los sistemas de
. . impresian.

d) Soportes de impresidn: Preparacion y mezcla de productos para el procesado.

Clasificacion. . dl M ial I .

Propiedades ) ateriales complementarios:

Clases de pastas para el estucado del papel o del Barnices, colas, dorados, peliculas de estampacion,

cartoncillo, , telas.

Acondicionamiento Manipulacion y preparacion. _

b} Tintas: e¢) Transporte, embalaje, almacenamiento,

Propiedades. i Control de calidad de materias primas:

Clasificacion segtn el sistema de impresion. Proceso de control: control sobre” los materiales (pa-
. Mezcla de tintas (Pantane}. pel, tintas), control de la viscosidad, tiempos de secado,

. , e resistencia al frote y a arafiazos de barnices y colas.
c) Formasimpresoras y peliculas fotogréficas: Normativa de calidad. Calidades comerciales.

Clases de emulsiones. Tipos de peliculas fotograficas. Equipos e instrumentos. _
Procesado de material sensible. Procedimientos de inspeccién y recepcion.

Madulo profesional 2: procesds de encuadernacion y manipulados de papel

Asociado a la unidad de competencia 2: preparar las méqumas y efectuar la tirada de productos de encuadernacién
- y manipulados de papel

CAPACIDADES TERMINALES . CRITERIOS DE EVALUACION

2.1 Analizar las 6rdenes y planos de produc-|— A partir de documentacién técnica de encuadernacion y mani-
cién utilizados en la encuadernacién y pulado de papel {fichas, listados, planos, croquis, maquetas):

manipulado del papel. Identificar el proceso que hay que realizar.

Identificar la forma vy caracter:stlcas dimensionales, asi como el
soporte y maquinas. :

Comprobar que el montaje y la imposicién de las paginas se ade-
cua con la ficha técnica.

Identificar o describir: parametros estandar, tolerancia del mani-
pulado.

Reconocer los signos convencionales de marcaje.

ldentificar o describir:

Tipo de material.

Ndmero de ejemplares a encuadernar o manipular.

Tiempaos de ejecucién

Operaciones de encuadernacion y manipulado que hay que

realizar. _
Secuencia de las fases de trabajo que se van a realizar.
2.2 Analizar y describir los procesos de encua-|— Relacionar las distintas fases del proceso de encuadernacién (gui-
dernacion y manipulado mdustnal del lotinado, embuchado, plegado, cosido, hendido, encolado, tapas,
papel. taladrado) con los materiales y productos de entrada y salida (car-

- * ton, papel, pieles, telas).

— Relacionar las distintas fases del proceso de manipulado (guillo-
tinado trilateral, plegado, troquelado, hendido, encolado, barni-
zado) con los materiales y productos de entrada vy salida.

— Describir las secuencias de trabajo (preparacion de maquinas y
utiles, alimentacidn de material, control, verificacion y manteni-
miento) que caracterizan el proceso de encuadernacién, rela-
cionandolas con las maquinas y equipos utilizados.

— _Describir las secuencias de trabajo (elaboracion de croquis, pre-
paracién de maquinas y utiles, alimentacion de material, control,
verificacion y mantenimiento) que caracterizan el proceso de
manipulados de papel, relacionandolas con las maquinas y equipos
utilizados.

— Diferenciar y describir las caracteristicas y funcionamiento de las
maquinas y equipos, utiles, herramientas, instalaciones y medios
auxiliares (afilado de cuchillas de guillotinas, transporte y eva-
cuacion de residuos) para la encuadernacion y el manipulado
de papel.

— Comparar un proceso industrial de encuadernacion, caracterizado
por sus procesos, mMaquinas y equipos, con un sistema posible
en el taller, a fin de establecer las similitudes y diferencias de
organizacién, funcionamiento y produccion.

— 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 organizacion, funcionamiento y produccion.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

2.3 Realizar las operaciones necesarias para|—

la preparacion de tas materias primas que
se van a utilizar en la tirada de encuader-

nacién y manipulades de papel. -

2.4 Realizar las operaciones necesarias para|—

la preparacion 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 farma de libro).

Reconocer el orden de los pliegos, alzados o embuchados; segdn
la maqueta.

Describir los distintos tipos de materiales (papel. cartén, telas,
pieles, hilos, guitas, alambres, metal, material sintético} que se
van a utilizar en la encuadernacion y en el manipulado de papel.
En un caso practico, realizar los procedimientos de preparacion
de soportes (limpiado, deshojado, guillotinado) y materiales de
la encuadernacién y el manipulado de papel, atendiendo a su
forn?ulacién segun parametros (viscosidad, temperatura, dilucio-
nes).

Relacionar los distintos procedimientos utilizados en la encuader-
naciéon con los materiales de cosido {metal, alambre) implicados
en ellos.

Diferenciar los parametros que intervienen en la eleccion de los
adhesivos :

Tipo de superficies a unir. _

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

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

Grado de presion y duracién de la presion de sujecion,

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

A partir de la interpretacion de informacion técnica y de proceso,
de encuadernacién o manipulado de papel, seleccionar:

Maquinas y equipos.

Utiles y herramientas.

Parametros de regulacién y control.

Describir los modelos de plegado mas utilizados en los procesos
de encuadernacuon y manipulados de papei.

Relacionar las maquinas cosedoras con los distintos tipos de cosi-
do {en caballete y piano, cosido de calendarios y otros trabajos)
utilizados en la encuadernacion.

A partir de un caso practico de encuadernacion o manipulado
de papel debidamente caracterizado, regular los mecanismos de:

Las méaquinas plegadoras (rodillos, cabezal de aspiracion y soplido,
cuchilias, bolsas, ruedas de frenado, escobillas).”

Guillotinas de una o varias cuchillas {escuadras, afilado de cuchi-
Hlas, programas de corte, células fotoeléctricas, vertlcalldad ¥
paralelismo de! corte).

Alzadoras (pinzas).

Cosedora.

Troqueladora.

Volante o prensa de estampar.

Barnizadora.

Plastificadora.

Maquinas de encolado (de hojas, tapas, lomos).

- A partir de un caso practico de encuadernacién o manipulados

de papel:

Colocar 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, escuadras, dis-
positivos fotoeléctricos).

Reconocer el estado de la maguina y de las herramientas de encua-
dernacion y manipulados de papel, escoglendo fas que estan
en adecuadas condiciones.

— A partir de un supuesto practico de mantenimiento de la maquina,

en el taller del centro:

Identificar los elementos que se deben mantener.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

25

2.6

2.7

Adaptar y ajustar programas de CN para
la produccidén de encuadernados y mani-
pulados de papel, modificando «a pie de
maquina» las variables tecnolégicas en
funcion de érdenes de fabricacian,

.

Operar las principales maquinas y herra-
mientas convencionales de encuaderna-
cion y manipulados de papel {plegadora,
guillotina, minerva), en condiciones de
seguridad.

~ Aplicar los criterios de calidad estableci-

dos al resultado de las distintas operacio-
nes de encuadernacion y manipulado de

papel.

Realizar las operaciongés de mantenimiento de primer nivel (en-
grasado, mpieza, afilado de cuchillas y troqueles).

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

— A partir de mnformacion de proceso real {o supuesta, convenien-

temente caracterizada):

Interpretar correctamente el ienguaje especifico utilizado.

Comprobar que los parametros del programa se corresponden
con la orden de fabricacion.

Modificar las variables con objeto de adecuar el programa a la
encuadernacion y a los manipulados.

Realizar la «simulacién» del proceso de encuadernacién y mani-
pulado de papel, ajustando los parametros necesarios.

En un supuesto de encuadernacion debidamente caracterizado,
establecer la secuencia idonea de operaciones que se van a realizar
y los parametros que hay que controlar.

En un supuestoc de manipulado de papel debidamente caracte-
rizado, establecer la secuencia idonea de operaciones que se van
a realizar y los parametros que hay gue contrctar.

Disponer 1os materiales adecuadamente en las maquinas, a fin
de obtener el resuitado requerido, considerando: clases, formatos,
dimensiones.

Manejar los dispositives de control de funcionamiento de las
maquinas (plegadora, cosedora, guillotina, minerva y plano-cilin-
drica), a fin de mantener los pardmetros prefijados y corregir las
desviaciones en la’ encuadernaciéon en tapa, encartonado, con-
feccién de folletos, talonarios, bloques, sobres.

A partir de un caso practico de encuadernacion 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 plastificacion 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 ade-
cuadas a fin de realizar una encuadernacion manual o de lujo
teniendo en cuenta:

Las dimensiones del libro.

La elaboracion de las guardas.

Ef pegado del lomo.

El corte de los libros.

La decoracién de los cantos.

Et pegado de los forros.

La colocacion de las tapas y de las cubiertas.
El prensado.

El franqueo.

Relacionar los posibles defectos que suelen producirse durante
el proceso de encuadernado y marnipulado de papel con las causas
probables de los mismos.

— A partir de un supuesto de encuadernacion y manipulados, debi-

damente caracterizado:

Detectar e identificar los 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 o
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-
nacién y/o manipulados de papel, rellenando correctamente sus
datos.
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CAPACIDADES TERMINALES

" CRITERIOS DE EVALUACION

2.8 Valorar los riesgos derivados de las ope-
raciones de encuadernacion y manipulado
de papel a fin de adoptar las medidas pre-
ventivas necesarias. ;

— Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone ta mani-

pulacién de los distintos materiales, productos, herramientas y
equipos empleados para el encuadernado y el manipulado.
Describir los elementos de seguridad de cada maquina, asi como
los medios de proteccién 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 realizar, ambiente y el material y medios que
hay gue utilizar:

Describir las condiciones de seguridad requeridas en las opera-
ciones de preparacion y mantenimiento de uso de las maquinas.

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

CONTENIDOS BASICOS (duracion 140 horas)

a} Procesos de encuadernacion;

cion.
Operaciones de encuadernacion.

__Realizacién de la produccién. Secuencias. Alimenta-
cidn. Comprobaciones. Mantenimiento de los parame-

tros.

b) Procesos de manipulados de papel:

Proceso general de las operaciones de manipulados

de papel.
Tipos de productos.

_Realizacidn de la produccion. Secuencias. Alimenta-
cion, Comprobaciones. Mantenimiento de los parame-

tros.

c) Maquinas de encuadernacion;

Tipos de maquinas.
Caracteristicas y funcionamiento.

Proceso general de las operaciones de encuaderna-

d) Maquinas de manipulados de papel:

Maguinaria y Gtiles para el manipulado de papeles.
Alzadora. Embuchadora. Grapadora. Prensa de volante.
Troqueladora. Plastificadora. Barnizadora. Equipos, ins-
talaciones y medios auxiliares. Funcionamiento. Aplica-

- ciones. .

Preparacion de las maquinas, Utiles y herramientas
de manipulado. Regulacion de parametros mediante
estandares del trabajo.

Secuencias. Alimentacion. Comprobaciones.

Mantenimientos de los parametros.

Mantenimiento de uso de maquinas y herramientas.

Seguridad en el manipulado. Riesgos. Medidas de pro-
teccion. Normativa de seguridad para maquinas e ins-
talaciones de manipulados de papel.

e) Control de calidad de encuadernacién y mani-
pulados de papel:

Equipos para el control del producic terminado vy
durante el proceso de fabricacion. _
Criterios de calidad del producto. Condiciones de pro-
- ceso.
Pautas para la inspeccién.
Normas. Control.

Médulo profesional 3: procesos de manipulados de cartén

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

CAPACIDADES TERMINALES

X,

CRITERIOS DE EVALUACION

3.1 Interpretar las 6rdenes 'y planos de pro-
duccién utilizados en manipulados de
cartén. ;

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

— A partir de documentacién técnica de manipulados de carton (fi-

chas, listados, planos, croquis, magquetas):

identificar el proceso que se va a realizar.

" Identificar la forma y caracteristicas dimensionales. asi como el

soporte y maquinas.

Identificar o describir: parametros estandar. tolerancia del mani-
puladc. _

Reconocer los signos convencionales e marcaje.

Identificar o describni:

Tipo de material.

Numero de ejemplares que se van a manipular.

Tiempos de ejecucion.

Operaciones de manipulado que hay que realizar.
1 Secuencia’ de las fases de trabajo que se van a realizar.

Relacionar las distintas fases del proceso de manipulado de cartén
{guillotinado tritateral, plegado, troquelado, hendido, encolado, bar-
nizado} con los materiales y productos de entrada vy salida {car-
ton, papel metalizado. polietilenoc y otros elementos de mani-
pulado).
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

3.3

Realizar las operaciones necesarias para
la preparacidn y puesta a punto de las prin-
cipales maquinas, equipos y herramientas,
para e! manipulado de carton y otros
proeductos.

3.4 Adaptar y ajustar programas de CN para

35

3.6

la produccion de manipulados de cartdon
modificando «a pie de maquina» las varia-
bles tecnolégicas en funcién de érdenes
de fabricacion.

Operar las principales maquinas vy herra-
mientas convencionales de manipulados
de cartén {plegadora, guillotina, minerva),
en condiciones de seguridad.

Aplicar los criterios de calidad estableci-
dos al resultado de las distintas operacio-
nes de manipulados de cartén.

- maquinas

Explicar las secuencias de trabajo {elaboracion de croguis, pre-
paracion de maquinas y utiles, alimentacidén de material, control,
verificacion y mantenimiento} que caracterizan el proceso de mani-
pulados de carton, relacionandolas con las maquinas y equipos
utilizados.

Diferenciar y explicar las caracteristicas y funcionamiento de las
equipos, Utiles, herramientas, instalaciones y medios
auxiliares (afilado de cuchillas de guillotinas, transporte y eva-
cuacién de residuos) para el manipulado de carton.

Comparar un proceso industrial de manipulado de cartén, carac-
terizado por sus procesos, maquinas y equipos, con un sistema
posible en el taller a fin de establecer las similitudes y diferencias
de organizacion, funcionamiento y produccion.

A partir de la interpretacion de informacién técnica y del proceso
de manipulado, seleccionar:

Maquinas y equipos.

Utiles y herramientas.

Parametros de regulacién y control.

. A partir de un caso practico de manipulados de cartén:

Colocar los Gtiles 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 estdn en adecuadas condiciones.

Comprobar los parametros de maquinas 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 anomalias o alteraciones mas frecuentes que se pue-
den dar durante el funcionamiento regular de las maquinas y
equipos.

A partir de informacién de proceso real o supuesta, convenien-
temente caracterizada:

Interpretar correctamente el lenguaje especifico utilizado.

Comprobar que los parametros del programa se corresponden
con fa orden de fabricacién.

Modificar las variables con objeto de adecuar el programa a los
manipulados.

Realizar la «simulacion» del proceso de manipulados, ajustando
los parametros necesarios.

En un caso practico de manipuiado debidamente caracterizado:

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

Disponer los materiales adecuadamente en las maquinas,. a fin
de obtener el resultado requerido, considerando; clases, for-
matos, dimensiones.

Manejar los dispositivos de control de funcionamiento de las
maquinas {minerva y plano-cilindrica) a fin de mantener los para-
metros prefijados y corregir las desviaciones.

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

Comprobar el correcto funcionamiento y ajuste de las partes movi-
les y dispositivos {(cajones, tapas, troquelados).

‘Detectar e identificar los defectos que se hayan podido producir

durante el manipulado de carténh {manchas de cola, defectos
en el pegado, troquelado fuera de registro, defectos en el ple-
gado) a fin de corregir sus causas.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

3.7 Valorar los riesgos derivados de las ope-

raciones de manipulado a fin de adoptar
las medidas preventivas necesarias.

Comparar los resultados obtenidos con las especificaciones o
modelos, para verificar el cumplimiento de los mismos, y en
SU caso corregir desviaciones.

. . . ‘ .
Interpretar una «ficha tipo» de control de calidad de manipulados
de cartén rellenando correctaments.

Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la mani-
pulacién de los distintos materiales, productos, herramientas y
equipos empleados para el manipulado.

Describir los elementos de seguridad de cada maguina, asi como
los medios de proteccion e indumentaria que se deben emplear
en las distintas operacmnes de manipulado.

En un caso préactico debidamente caracterizado por las opera-
ciones que hay que realizar, ambiente y el material y medios que
se van a utilizar:

Describir las condiciones de seguridad requeridas en las opera-
ciones de preparacion y mantenimiento de uso de las maquinas.

Establecer las medidas de seguridad y psecaucién que hay que
adoptar en funcién de las normas e mstruccmnes especificas
aphcables a las distintas operaciones.

CONTENIDOS BASICOS (duracién 85 horas)

Procesos de manipulados de cartén:

Proceso general de las operaciones de manipulado

de carton.

cién. Comprobaciones,

Mantenimiento de los pardmetros.

Méaquinas de manipulados de cartén:

Preparacion de las maquinas, utiles y herramientas
de manipulado. Regulaciéon de parametros mediante
estandares del trabajo.

Mantenimiento de uso de maquinas y herramientas.

Seguridad en el manipulado. Riesgos. Medidas de pro-

Realizacion de la produccion. Secuencias. Alimenta- tecciéon. Normativa de seguridad para maquinas e ins-

talaciones de manipulados de cartén.

c¢) Control de calidad en manipulados de carton:

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

Maquinaria y Utiles para el manipulado del cartén - Criterios de calidad del producto. Condiciones en el
(troqueladora, maquina de contracolado). Equipos, ins- proceso.
talaciones y medios auxiliares. Funcionamiento. Aplica- Pautas para la inspeccion.
ciones. Normas. Control.

3.3 Modulos profesionales transversales.

Mdadulo profesional 4 {transversal): procesos de impresién en tintas liquidas

N,
n

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

4.1

Interpretar las 6rdenes de trabajo y la infor-
macién técnica utilizadas en los procesos
de impresion en huecograbado, serigrafia
o flexografia'y cumplimentar las hojas de
producciodn, incidencias y datos de calidad.

— A partir de la documentacién técnica. del proceso de impresion

{(huecograbado, flexografia y serigrafia):
Identificar las caracteristicas del trabajo:

Formas impresoras.
Formatos de maquina.
Tamario de soporte.

Identificar parametros de densidad, tinta, contraste de impresion,
«trapping», ganancias de estampacion.

Identificar la simbologia con los elementos y procesos repre-
sentados.

Identificar o describir:

Material a emplear en cada impreso.
Ndamero de impresos a tirar.
«Perdido».

Tiempos.

Procedimientos de impresion.
Secuencia de las fases.

Consumo de tinta.

Secuencia de impresidn.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

4.2 Anélizar/describir los procesos de impre-
sidn en huecograbado, ﬂexografla 0 seri-
grafia.

L 2

-

4.3 Preparar las materias primas a utilizar en
la impresion en huecograbado, flexografia
o serigrafia.

4.4 Realizar las operaciones para la prepara-
cidn y puesta a punto de las maquinas
y equipos de impresion en tintas liquidas.

— Describir las secuencias del trabajo de impresion (preparacién de

maquinas y (tiles, alimentacidn de material, control, verificacion
y medicion, y mantenimiento}, relacionandolos con los materiales
y productos utilizados.

Diferenciar y describir las caracteristicas y funcionamiento de las
maquinas, equipos, herramiéntas e instalaciones.

Diferenciar y describir los distintos sistemas de impresién en hue-
cograbado, flexografia y serigrafia.
.Relacionar los distintos sistemas de impresion-con las materias
primas implicadas en ellos, asi como con sus fases de produccion.

Describir los procedimientos de preparacion de los soportes y
tintas de impresion en huecograbado.

Describir los procedlmlentos de preparacion de los soportes y
tinta de impresidn en flexografia.

— Describir los procedimientos de preparacién de los soportes y

tintas de impresion en serigrafia.

— A partir de un supuesto practico de preparacion de tintas para

una tirada en serigrafia:

Identificar tintas.
Adecuar tintas.
Obtener tonos.

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

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

Adecuar las tintas segun las necesidades del supuesto.

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

— A partir de un supuesto practico de preparacion de soportes para

una tirada en serigrafia:

Identificar soportes que se deben utilizar.

Evaluar las condiciones de los soportes en relacign con los estan- '
dares fijados.

Realizar las operaciones de preparacion del soporte {igualado de
hoja, aireado, guillotinado, desbarbado) siguiendo las normas
de seguridad establecida. '

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

Colocacion, registro y tension de la forma impresora.

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

Entintado (rasqueta, contra rasqueta, cuchilla, r0d|llo wanilox»).

Presién de los cilindros.

Describir los mecanismos de sujecion, registro y tensién de la
forma impresora en los distintos sistemas de |mpre3|on hueco-
grabado, flexo y serigrafia.

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

Describir y relacionar las operamones necesarias para la tirada
en huecograbado, flexografia y serigrafia;

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

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

Describir los principales métodos de comprobacién de las regu-
laciones de:

Centrado de la forma impresora.

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

Sistemas de entintado, mecanismos de presion y revestimiento
de los cilindros, segun espacificaciones del fabricante.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

4.5 Operar las maquinas de impresién (flexo-
grafia o serigrafia) - para realizar la tirada.

4.6 Realizar la medicion de las variables de
calidad de los procesos y productos de
impresién en huecograbado, flexografia v
serigrafia, utilizando los instrumentos
apropiados.

A partir de la ficha de mantenimiento de la méquina:

Identificar los elementos gue se deben mantener.

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

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

Diferenciar y relacionar los productos y métodos de limpieza de

particulas de tinta después 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.

Realizar de forma metddica la limpieza de la maquma observando
las normas de proteccidn 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 impresién (hue-
cograbado, flexografia y serigrafia) y los relativos al registro, color,
entonacion.

En un caso practico debidamente caracterizado:

Relacionar las causas y los efectos del reajuste de los pardmetros
del impreso, accionando de forma manual o mediante equipos

- informatizados, sobre los elementos mecanicos del registro, la
tinta, las presiones o regulaciones en el aparato marcador,

Relaciocnar el orden de impresidon de colores adecuados segun
el tipo de trabajo y sistema.

Comparar el soporte impreso con el original y con las pruebas
de preimpresion, reajustando los parametros de impresion (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
impresidn de la tirada en los distintos sistemas de impresidn (offset,
huecograbado, flexografia, serigratia), segun los pardametros del
impreso (densidad de la tinta, contraste de impresidn, «trapping»,
ganancia de estampacion).

Identificar y relacionar los defectos propios del transporte del
impreso (repintado, maculado, mala resistencia al frote y al ara-
fiado, secado, deslizamiento incorrecto) con sus causas.

Describir el método y frecuencia de obtencién de muestras impre-
sas durante la tirada.

Diferenciar y describir las caracteristicas y funcionamiento de los

instrumentos de medicién utilizados para eI control de la calidad
en cada sistema de impresion.
Realizar la medicidn de diversos paradmetros (densidad, ganancia
de estampacién, contraste de impresion, «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 iluminacién (tem-
peratura de color, angulo de iluminacién), de los colores de las
superficies adyacentes, de las caracteristicas dse la superficie del
soporte (opamdad brillo, grado de lisura, tensién, absorcion), de
la penetracion y secado, para la medicién del color.
A partir de un supuesto proceso de medicién de la impresion
debidamente caracterizado:
Relacionar los distintos elementos que intervienen en una tira
de control con la deswacnon de los parametros de calidad
requeridos.
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CAPACIDADES TERMINALES ' CRITERIOS DE EVALUACION

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

" Relacionar los gréficos resultantes de las mediciones {de densidad,
ganancia de estampacion, contraste de impresion, «trapping»,
error de tono, contenido de gris, desplazamientos de |la imagen,
viscosidad, grado de deslizamiento y resistencia al frote, impri-
mabilidad del soporte) con los parametros establecidos en el

. supuesto. ) N .
) Identificar los dispositivos de control que deben ser utilizados.
4.7 Valorar los riesgos derivados de las ope-|— Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la mani-
raciones de impresion a fin de adoptar las pulacion de los distintos materiales, productos y equipos emplea-
medidas preventivas necesarias. dos en la impresion, en sus distintos sistemas {huecograbado,

flexografia, serigrafia).

— Relacionar los productos y materiales empleados en impresién
con la normativa medioambiental. considerando los sustitutos de
los productos utilizados tradicionalmente que se adapten a dicha
normativa.

— ldentificar y describir los mecanismos de seguridad {botones de
parada, protecciones, carcasas, rejillas), asi como los medios de
proteccion e indumentaria que se deben emplear, en las maquinas
de impresion en los distintos sistemas. ry

— 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-
paracién y mantenimiento de uso de ias maguinas.

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

CONTENIDOS BASICOS (duracién 80 horas) Revision del impresb.
Mantenimiento y alimaentacion.

a) Procedimiento de impresion en sistemas gue uti- Entonacién y color del impreso.

lizan tintas liquidas:

Proceso de impresién: en huecograbado, en serigra- d) Control de calidad durante la tirada en hueco-
fia, en flexografia. grabado, en serigrafia y en flexografia:
Maéaquina de huecograbado. Maquma de serigrafia.

Magquina de flexografia, Equipos para el control del impreso. Mediciones.

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

. b Preparacion y puesta a punto de los equipos para $0. . - .
la impresion en huecograbado, en serigrafia, en flexo- Elautas para la inspeccion del impreso.
grafia: ~ Normas de calidad del impreso.
Aparato marcador y salida del impreso. Cuerpo impre- e) - Seguridad e higiene en la impresidn con tintas
sor. Grupo entintador. liquidas:
Forma impresora (cilindro, en huecograbado; pantalla, Ri s .
en serigrafia; fotopolimero, en flexografia). iesgos. Accidentes. Enfermedades profesionales.
Medidas de proteccion. Normas de segur:dad para
¢)" La tirada del impreso en huecograbado, en seri- la méaquinas.
grafiayen flexografla Medidas medicambientales,

Médulo profesional 5 (transversal): procesos de artes gréaficas

CAPACIDADES TERMINALES : ‘ . CRITERIOS DE EVALUACION

5.1 Analizar el proceso grafico en su conjunto — Explicar las caracteristicas y contiguracion tipo de las empresas
y sus distintas fases: preimpresién, impre- segun la fase de produccion.
sion y postimprasion. — Analizar, desde el punto de vista del disefio, las caracteristicas
de un proceso dado:

Formatos y medidas, ﬁpologia, colores, soportes, encuadernacion
y atabado.

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

Texto (cuerpo familia, estilo, parrafo, interineado).
- : Tramas (lineatura, forma del’ punto y angulacion).

: Separacion de colores.
Sistemas de trazado y compaginacién utilizados.
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CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION

-~ A partir de .un producto dado, describir y reconocer las carac-
teristicas del sistema de impresidn utilizado segun:

Tipo de soporte utilizado.

Tintas: clases y capas.

Tramado.

Perfil de los caracteres.

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

— Analizar los diferentes sistemas de preimpresion, impresion y
postimpresion, describiendo y relacionando sus principales fases
con las maquinas, equipos, materias primas y productos. :

— Describir los sistemas electronicos de impresidn mas significativos.

{— Distinguir los productos fotosensibles {emulsiones, peliculas, pape-

les, formas), relacionandolos con su espectro sensible, naturaleza

quimica y sistemas de impresion.

5.2 Analizar el proceso de control de calidad |— Describir las fases y conceptos fundamentales de control de cali-

en un «proceso tipo» de artes graficas. dad en fabricacion.
S — Describir de forma sucinta un proceso de control de recepcidn.

— Describir los instrumentos utilizados en el control de calidad (den-
sitdmetros, colorimetros, tiras de control, aparatos de control en
linea de produccion).

— Describir las caracteristicas de calidad mas significativas de los

- productos de:

Encuadernacién y manipulados: valoracién subjetlva marcas de
corte, senales de registro, encolado, resistencia al plegado.

Impresién: densidad, «trapping», ganancia de estampacion, equi-
librio de color, empastado, deslizamiento.

Preimpresion: pruebas, estandares.

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

Seleccionar el instrumento de medicion.

Realizar la calibracién del instrumento de medicion.

Realizar mediciones densitométricas, colorimétricas, del «trap-
ping», ganancia de edtampacidn y equilibrio de color,

Realizar medidas sobre la tira de control.

Comprobar el ajuste con los estandares establecidos.

— A partir de una prueba de preimpresién, y teniendo en cuenta
unos estandares de impresion: ‘

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

— A partir de un producfo que hay que encuadernar y/o manipular,
identificar y evaluar los defectos detectados en:

Formato y margenes, marcas de corte, sefales de registro, sig-
naturas, sentido de fibra, repintados y troqueles.

— Comprobar el estado final del impreso y relacionarlo con las espe—
cificaciones del manipulado.

5.3. Reconocer y analizar los parametros y|— Describir los espacios cromaticos: RGB, CMYK, HSB, CIE LAB.
medidas del color empleados en las artes [~ Describir los aparatos de medida utilizados en el color: colorimetro,
graficas. , brillémetro, espectrofotémetro.

: — Describir: las distintas fuentes de iluminacion, temperatura de color
y condiciones de observacion.
— A partir de las muestras de color:

Identificar los parametros de color; brillo, saturacién, tono e indice
de metameria. ‘ ] ] ]
Representar los valores colorimétricos en los espacios cromaticos.

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

— Manejar los udtiles e instrumentos de medicién (higrémetro, ter-
moémetro, balanza de precision, viscosimetro, microscopio, 1GT)
para obtener los valores de humedad, presion, densidad, varia-
cianes de dimension de soportes, materiales y materias primas.
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CONTENIDOS BASICOS {duracién 80 horas)

a)  Proceso gréfico:
Tipos de productos graficos.

 Procesos de preimpresién. Clases de originales. Mate- - ¢)
riales fotosensibles y procesos de revelado. Tramado.
Camaras, escaneres, filmadoras, procesadoras y siste-

mas de pruebas.
Trazado y montaje. Elementos del montaje.

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

Tipos de tintas y papel para cada sistema de impre-

sién.

Encuadernacién, acabados y manipulados. Clases.

Prestaciones. Equipos. Caracteristicas.

Miércoles 22 febrero 1995

b) Color y su medicién:

Naturaleza de la luz.
Teoria del color. Sintesis aditiva y sustractiva del color.
instrumentos de medida del color.

Calidad en los procesos:

Proceso de control de calidad en el proceso grafico.

Ensayos, instrumentos y mediciones mas caracteris-
ticas.

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

Variables de impresion (densidad de impresion, con-
traste, atrapado de tintas, ganancia de estampacion,
ethbno de colory de gnses)

Parches de control en la impresién. Medicion.

Variables de postimpresién.

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

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

6.1 Analizar y evaluar planes de seguridaa e
higiene de empresas del sector de artes
graficas.

6.2. Analizar la normativa vigente sobre segu-

ridad e higiene relatlva al sector de artes
graficas.

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

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

— Comparar los planes de seguridad e higiene de empresas del sectc;r

de artes gréficas, emitiendo una opinién critica de cada uno de
ellos.

A partir de un cierto niumero de planes de segurldad e higiene
de diferente nivel de complejidad:

Identificar y describir los aspectos mas relevantes de cada plan,
gecogidos en la documentacion que lo contiene.

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

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

" Relacionar y describir las adecuadas medidas preventivas y los

métodos de prevencién establecidos para evitar los accidentes.

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

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

Relacionar y describir las normas relativas a las operaciones.

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

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

Identificar y describir las normas para la parada y la manipulacién
externa e interna de los sistemas, maquinas e instalaciones.
Relacionar las normas particulares de cada plan analizado con_
la legislacion vigente, describiendo el desajuste, si lo hubiere,
entre las normas generales y su aplicacién o concrecion en
el plan.

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

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

Describir las caracteristicas y finalidad de las sefiales y alarmas
reglamentarias para indicar lugares de riesgo y/o situaciones de
emergencia.

Describir las caracteristicas y usos de los equipos y medios rela-
tivos a-curas, primeros auxilios y traslados de accidentados.

A partir de un cierto nimero de casos simulados de emergencia’
en los‘-que se contemplen incendios de distinta naturaleza:

Utilizar Ios equipos vy productos mas adecuados para la extincion
de cada tipo de incendio con la técnica mas eficaz.
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CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION

Utilizar correctamente los equipos de proteccién personal.
Realizar la evacuacion conforme a las correspondientes normas,
cumpliendo con el papel asignado vy en el tiempo establemdo,

6.5 Analizar y evaluar casos de accidentes rea-| — Identificar y describir las causas de los accidentes.
les ocurridos en las empresas del sector|— Identificar y describir los factores de riesgos y las medidas que
de artes graficas. hubieran evitado el accidente.

~ Evaluar las responsabilidades del trabajador y de la empresa en
- las causas del accidente,

CONTENIDOS BASICOS (duracion 30 horas) Métodos de prevencion.
. Protecciones en las maquinas e instalaciones.

a) Planesy normas de seguridad e higiene: Medidas de seguridad en produccidn, preparaciéon de

Politica de seguridad en las empresas. maquinas y mantenimiento.

Normativa vigente sobre seguridad e higiene en el . ) S .
sector de las artes graficas. ¢) Medios, equipos y técnicas de seguridad:

Normas sobre limpieza y orden en el enforno de tra- Ropas y equipos de proteccién perscnal.
bajo y sobre higiene personal. Sefales y alarmas.

Documentactén sobre los planes de seguridad e higie- Equipos contra incendios.
ne. :

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

Riesgos mas comunes en el sector de las artes gra— Técnicas de evacuacion.
ficas. Extincion de incendiocs.

3.4 Moddulo profesional de formacion en centro de trabajo.

CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION

Rea_lizar la recepcion y preparacion de los mate-|— Interpretar y comprobar toda la informacion de proceso, manuales
riales que intervienen en la encuadernacion y calidad y mantenimiento, propios del centro de‘trabajo
y manipulado de pap_el y cartén, ajusténdo_se — ldentificar las caracteristicas de los materiales que intervienen en
a las exigencias propias del centro de trabajo. el proceso y su correspondencia con la orden de trabajo.

— Identificar las caracteristicas dei tipo de impreso (folletos, libros,
revistas, etiquetas) con que se va a trabajar.

-- Identificar las caracteristicas del tipo de manipulado que se va
a efectuar: embalajes en cartdén y derivados, carpetas, archiva-
dores, complejos de cartén y derivados.

-~ Identificar las variaciones del procedimiento adecuadas al tipo
de trabajo.

— Detectar los defectos que tenga el matenal 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 fa preparacion de las
materias primas de eqcuadernacmn y manipulados de papel (colas
pieles, terciopelos, peliculas de ‘estampacion, cartén) segun las
especificaciones recibidas (viscosidades, temperaturas, mezclas
o espesores de extrusionado).

— Realizar el deshojado o guillotinado de los soportes que se van
a utilizar para que permitan alimentar adecuadamente la maquina.

— Se han dispuesto los soportes para alimentar adecuadamente a

. la méaquina.

Realizar la preparacion de los equipps, elemen-|— |dentificar los elementos intercambiables y productos auxiliares
tos intercambiables y productos auxiliares necesarios para efectuar el trabajo de la orden de produccion.
que intervienen en la encuadernacién y mani- | — Identificar los procedimientos més adecuados que se deben utilizar
pulados de papel y cartén, ajustandose a las para efectuar el trabajo correctamente.
exigencias propias del centro de trabajo. — Realizar las operaciones necesarias para la preparacion y ade-

cuacion, en su caso, de los elementos intercambiables que se
deben utilizar en el trabajo: formas, contraformas, troqueles, cuchi-
‘llas, cabezales de extrusion, cortadores, rapadores, encoladores,
rodillos de presuf)n separadores, gotas, piezas de doblado, rodillos
de caucho y silicona.

— Realizar las operaciones necesarias para la preparacién de los
equipos (guillotinas, minervas, troqueladoras, linea de encuader-
nacion, embuchadoras, alzadoras, contracoladoras, plegadoras,
cosedoras, engomadoras, lineas de manipulados de cartén, estu-
chadoras, encoladoras, rayadoras, retractiladoras, gofradoras, hen-
dedoras, bobinadoras) que se deben utilizar en el trabajo:
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Realizar las operaciones de tirada de encuader-
nacién y/o manipulados de papel, cartén y
otros materiales a fin de efectuar el trabajo
de la orden de produccion.

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

Comportarse de forma responsable en el centro
de trabajo.

Montaje de los elementos intercambiables.

Ajuste de automatismos, sistemas electrénicos y mecanicos.

Sincronizacion de las magquinas.

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 los soportes, productos y materiales
gue se utilizan en el trabajo.

Realizar la obtencion de pruebas de productos de cartén 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) segliin la documentacion
técnica, instrucciones de la empresa y las normas de seguridad.

‘Interpretar y expresar la informacién técnica de proceso (proce-

dimientos, especificaciones, consumaos, resultados) con la simbo-
logia, terminologia y medios propios del centro de trabajo.

Operar |os equipos de produccién con seguridad vy siguiendo las
instrucciones recibidas.

Realizar operaciones de conduccion de la tirada siguiendo las nor-
mas de seguridad establecidas. :
Verificar la calidad durante la tirada y al finalizarla, identificando
los 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 produccidn.

Cumplimentar la informacidn técnica relativa al producto, produc-
tividad, consumos e incidencias.

Identificar los riesgos asociados a las instalaciones y equipos de
produccion de la empresa. .

Aplicar las normas de seguridad y medioambientales implicadas
en la produccion, ' '

Identificar y usar las prendas, accesorios y equipos de proteccion
individual necesarios para cada operacion. -
Identificar productos utilizados en la produccién que sean sus-
ceptibles de sustitucién segdn la normativa medtoambiental vy de
seguridad. i

Comportarse de forma responsable en el centro de trabajo, e inte-
grarse en el sistema de relaciones técnico-sociales de la empresa.

Realizar el relevo obteniendo toda la informacién disponible del
antecesor y transmitiendo la informacion 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 trabaja.

Cumplir las tareas en orden de prioridad, segin las normas y
procedimientos de la empresa, y en los tiempos establecidos.
Mantener su area de trabajo con el grado apropiado de orden
y limpieza.

Duracién 245 horas

3.5 Modulo profesional de formacién y orientacién laboral.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Detectar las situaciones de riesgo mas habitua-
les en el &mbito laboral que puedan afectar
a su salud y aplicar las medidas de proteccion
y prevencion correspondientes.

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

identificar, en situaciones de trabajo tipo, los factores de riesgo
existentes. _
Describir los dafios a la salud en funcion de los factores de riesgo

" que los generan.

Identificar las medidas de proteccién y prevencion en funcion de
la situacidn de riesgo. :

ldentificar la prioridad de intervencién en el supuestoc de varios
lesionados o de miltiples iesionados, conforme al criterio de mayor
riesgo vital intrinseco de lesiones.
Identificar la secuencia de medidas que deben ser aplicadas en
funcién de las lesiones existentes.
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CAPACIDADES TERMINALES - CRITERIOS DE EVALUACION

— Realizar |a ejecucion de las tecnicas sanitarias (RCP, inmovilizacién,
traslado), aplicando los protocolos establecidos.

Diferenciar las formas y procedimientos de|— Identificar las distintas modalidades de contratacion laboral exis-
insercién en la realidad laboral como traba- tentes en su sector productivo que permite ia legislacion vigente.
jador por cuenta ajena o por cuenta propia.|— Describir el proceso que hay que seguir y elaborar la documen-

tacion necesaria para la obtencién 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 legislacion vigente para constituirse en
trabajador por cuenta propia. *®

Orientarse en el mercado de trabajo, identifi-|— Identificar y evaluar las capacidades, actltudes y conocimientos
cando sus propias capacidades e intereses propios con valor profesionalizador.
y el itinerario profesional mas idéneo. . |= Definir los intereses individuaies y sus motivaciones, evitando, en

su caso, los condicionamientos por razdn de sexo o de otra indole.
— Identificar la oferta formativa y la demanda Iaboral referida a sus
intereses.

Interpretar el marco legal del trabajo y distinguir | — Emplear las fuentes bésicas de informacidén del derecho laboral
los derechos y obligaciones que se derwan (Constitucidn, Estatuto de los Trabajadores, Directivas de la Unién
de las relaciones laborales, Europea, convenio colectivo) distinguiendo los derechos y las obii-

: gaciones que le incumben. —

— Interpretar los diversos conceptos gue intefvienen en una «Liqui-
dacion de haberesn.

- En un supuesto de negociacion colectiva tipo:

Describir el proceso de negociacién.

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

Describir las posibles consecuencias y medidas, resuitado de la

negociacion.
. — ldentificar las prestaciones y obligaciones relatwas a la Seguridad
Social.
- CONTENIDOS BASICOS {duracion 30 horas) Derecho laboral: nacional y Comunitario.
Seguridad Social y otras prestaciones.
a) Salud laboral: Negociacién colectiva.
Condiciones de trabajo y seguridad. ) -+ ¢} Orientacién e insercidn sccio-laborat:
Factores de nesgo medidas de prevencién y protec- El proceso de busqueda de empleo.
cion. . Iniciativas para el trabajo por cuenta propia.
Primeros auxilios. Analisis y evaluacién del propio potencial profesional
. ) ‘ : "y de los intereses personales.
b) Legislacién y relaciones laborales: _ Itinerarios formativos/profesionalizadores. -

4, Profesorado .

N

4.1 Especialidades del profesorado con atribucidon docente en los méadulos profesaonales del ciclo formativo de
encuadernacnén y manipulados de papel y cartén

MODULO PROFESIONAL . ESPECIALIDAD DEL PROFESORADO CUERPQ
1. Materias primas en artes gra-|— Procesos y' Productos en Artes|— Profesor de Ensenanza Secunda-
ficas. Graficas. ria.
2. Procesos de encuadernacién y!— Produccién en Artes Graficas. — Profesor Tecmco de FP.
manipulados de papel. .
3. Procesos de manipulados dej{1). ; ' {1). .
carton. ) P
4. Procesos de impresién en tintas|— Produccion en Artes Graficas. -~ |— Profesor Técnico de FP.
liquidas. ,
5. Procesos de artes graficas. — Procesos y Productos en Artes|— Profesor de Ensefanza Secunda-
Graficas. ria.
6. Seguridad en las mdustnas de |— Procesos y Productos en Artes|— Profesor de Ensefianza Secunda-
artes graficas. Graficas. ) ria.
7. Formacién y orientacién laboral. [— Formacion y Orientacién Laboral, |— Profesor de Ensefanza Sequnda—
ria.” -

{1) Para la imparticién de este mddulo profesional es necesario un profesor especialista de ios previstos en el articule 33.2 de la LOGSE.
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4.2 Equivalencias de titulaciones a efectos de
docencia.

4.2.1 Para la imparticiéon de los médulos profesio-
nales correspondientes a la especialidad de:

Procesos y Productos en Artes Gréficas,

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

Ingeniero técnico en Disefo Industrial.

Ingeniero tecnico en Industria Papelera,
@n los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

422 Parala imparticion de los médulos profesionales
correspondientes a la especialidad de:

Formacion y Orientacién Laboral,

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

Diplomado en Ciencias Empresariales.
Diplomada en Relaciones Laborales.
Diplomado en Trabajo Social.
Diplomado en Educacion Social,

con los de Doctor, [hgeniero, Arquitecto o Licenciado.

4.2.3 Paralaimparticion de las médulos profesionales
correspondientes a la especialidad de:

Produccidn en Artes Graficas,

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

T_écnico superior en Produccion en Industrias de Artes
Graficas,

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

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

De conformidad con el articulo 34 del Real Decreto
1004/1991, de 14 de junio, el ciclo formativo de for-
macion profesional de grado medio: encuadernacion y
manipulados de papel y carton, requiere, para la impar-
ticion de las ensefanzas definidas en el presente Real
Decreto, los siguientes espacios minimos que incluyen

los establecidos en el articulo 32.1, a), del citado Real

Decreto 1004/1991, de 14 de junio.

N ici Grado
Espacio formativo Supt_e-rf e de utilizacion
m? Porcantaje
Laboratorio de materiales ......... 60 20
Taller de encuadernacién y mani-
puladosde papel ................ 200 25
Taller de manipulados de carton . 160 20
Taller de impresién de tintas liqui-
BaS ..ot 150 20
Aula polivalente .................... 60 15

El «grado de utilizacién» expresa en tanto por ciento
la ocupacion en horas del espacio prevista para la impar-
ticion de las ensefanzas minimas, por un grupo de alum-
nos, respecto de la duracion total de estas ensefanzas
¥, por tanto, tiene sentido orientativo para el que definan

las administraciones educativas al establecer el curriculo. -

En el margen permitido por el «grado de utilizacion»,
los espacios formativos establecidos pueden ser ocu-
pados por otros grupos de alumnos gue cursen el mismo
u otros ciclos formativos, u otras etapas educativas.

En todo caso, las actividades de aprendizaje asociadas
a los espacios formativos (con la ocupacién expresada

-por el grado de utilizacion) podran realizarse en super-

-

ficies utilizadas también para otras actividades forma-
tivas afines.

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

6. Acceso al bachillerato, cgnvalidaciones
y correspondencias

6.1 Modalidades del bachillerato a las que da acceso.

Tecnologia.

6.2 Mddulos profesionales que pueden ser objeto de
convalidacidn con la formacu)n profesional ocupa-
cional:

Procesos de encuadernacion y manipulados de papel.
Procesos de manipulados de carton.
Procesos de impresién en tintas liguidas.

6.3 Modulos profesionales que pueden ser objeto de
corraspondencia con la practica laboral; )

Procesos de encuadernacion y manipulados de papel.
Procesos de manipulados de carton.

Procesos de impresidn en tintas liquidas.

Formacién en centro de trabajo.

Formacién y orientacién laboral.

4479 REAL DECRETQ 243771994, de 16 de
diciembre, por el que se establece el curriculo
del ciclo formativo de grado medio correspon-
diente al titulo de Técnico en Encuadernacion

y Manipulados de Papel y Cartén.

El Real Decreto 2426/1994, de 16 de diciembre,
ha establecido el titulo de Técnico en Encuadernacion
y Manipulados de Papel y Cartdn y sus correspondientes
ensefianzas minimas, en consonancia con el Real Decre-
to 676/1993, de 7 de mayo, que a su vez fija las direc-
trices generales sobre los titulos de formacion profe-
sional y sus ensefanzas minimas.

De conformidad con el articulo 4 de la Ley Organica
1/1990, de 3 de octubre, de Ordenacién General del
Sistema Edycativo, corresponde a las Administraciones
educativas vy, en su caso, al Gobierno establecer el curri-
culo del correspondiente ciclo formativo en sus respec-.
tivos ambitos de competencia. Los principios relativos
ala ordenacién académica, a la organizacion y al desarro-
llo didactico que fundamentan el curriculo del ciclo for-
mativo que se establece en el presente Real Decreto
son los mismos gue han quedado expuestos en el pream-
bulo del Real Decreto 2433/1994, de- 16 de diciembrs.

En su virtud, a propuesta de! Ministro de Educacién
y Ciencia, previo informe de! Consejo Escolar del Estado,
vy previa deliberacion del Consejo de Ministros en su
reunidn dei dia 16 de diciembre de 1994,

DISPONGO:

Articulo 1.

1. El presente Real Decreto determina el curriculo
para las ensefianzas de formacion profesional vinculadas
al titulo de Técnico en Encuadernacidén y Manipulados
de Papel v Cartén. A estos efectos, la referencia del
sistema productivo se establece en el Real Decreto
2426/1994, de 16 de diciembre, por el que se aprueban
las ensefianzas minimas del titulo. Los objetivos expre-



