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ANEXO CCXVIil

CUALIFICACION PROFESIONAL: TROQUELADO
Familia Profesional: Artes Graficas

Nivel: 2

Codigo: ARG218_2

Competencia general:
Preparar los materiales, ajustar los elementos del proceso

y realizar el troquelado, interviniendo en el proceso grafi-
co para obtener la productividad y calidad de los produc-
tos teniendo en cuenta las normativas de seguridad.

Unidades de competencia:

UC0200_2: Operar en el proceso grafico en condiciones
de seguridad, calidad y productividad

UC0694_2: Preparar los elementos de troquelado en rela-
cién al soporte a transformar

UC0695_2: Ajustar los elementos del proceso y realizar el
troquelado

Entorno profesional:

Ambito profesional:

Empresas de artes graficas, de manipulados de papel, car-
ton y otros soportes; empresas de transformados. Gran-
des, medianas y pequenas empresas. Normalmente tra-
baja por cuenta ajena en las operaciones de troquelado.

Sectores productivos:

Sector de artes graficas: prensa y publicidad, envases y
embalajes. Esta actividad forma parte de empresas en
las que se realizan ademads otros procesos: preimpresion,
impresion y postimpresion.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes:

Maquinista de troqueladora autoplatina.

Operador de maquinas de confeccionar etiquetas con
grupos o cuerpos de troquelado en linea.

Operador de maquinas de confeccionar carton ondulado
con cuerpo de troquelado.

Maquinista de troqueladora cilindrica.

Maquinista de troqueladora de papel enlutado, correo aé-
reo o impresion de gran ajuste para sobres y sobres-bolsa
y otros transformados.

Maquinista de troquelar papel con impresién sencilla o
sin impresion para sobres, sobres-bolsa y otros transfor-
mados.

Maquinista de minerva troqueladora.

Maquinista de troqueladora impresora.

Maquinista de relieve.

Preparador de troqueles.

Formacion asociada: (330 horas)

Moddulos Formativos

MF0200_2: Procesos en artes graficas (120 horas)
MF0694_2: Preparacion del troquel (90 horas)

MFOG?S_Z: Preparacion y ejecucion del troquelado (120
horas

UNIDAD DE COMPETENCIA 1: OPERAR EN EL PROCESO
GRAFICO EN CONDICIONES DE SEGURIDAD, CALIDADY
PRODUCTIVIDAD

Nivel: 2

Codigo: UC0200_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Comprobar y seguir el proceso grafico en su con-
junto mediante flujos de trabajo y en sus distintas

fases: preimpresion, impresion y postimpresion,
a través de la estandarizacion y la comunicacion,
para conseguir la calidad y productividad, de
acuerdo con las especificaciones establecidas.
CR1.1 El seguimiento del proceso grafico se realiza
mediante flujos de trabajo para facilitar la planifica-
cidon, automatizacion, los procedimientos y otros fac-
tores que afectan al entorno de la produccion.
CR1.2 Mediante la estandarizacion y la comunicacion
de las fases de trabajo se consigue un resultado final
del proceso mas efectivo.
CR1.3 Las distintas fases del proceso grafico se anali-
zan con especificacion de sus elementos, aplicando el
empleo y secuencialidad de cada uno de ellos.
CR1.4 Los pardmetros y elementos de preimpresion
elegidos se comprueban, de acuerdo con especifica-
ciones técnicas.
CR1.5 El sistema de impresién es acorde con el sopor-
te utilizado y producto a obtener.
CR1.6 El acabado se aplica segun el soporte emplea-
do, proceso seguido y necesidades de uso, de acuer-
do con las especificaciones técnicas.
CR1.7 Las anomalias observadas se recogen para
tomar las medidas preventivas y correctivas nece-
sarias.
CR1.8 El proceso grafico, en todas sus fases, se realiza
teniendo en cuenta y aplicando la normativa de segu-
ridad, higiene y medio ambiente.

RP2: Aplicar los métodos de control de calidad en el pro-
ceso de artes graficas para conseguir el producto
especificado, siguiendo las normas y estdndares
existentes.

CR2.1 El producto grafico se realiza teniendo en cuen-
ta los conceptos fundamentales de la calidad en las
distintas fases de su fabricacion.

CR2.2 Las caracteristicas de calidad mas significati-
vas en cada una de las fases del proceso se identifi-
can segun variables y atributos.

CR2.3 El control de la calidad se realiza metdédicamen-
te, utilizando los elementos de control adecuados a
cada caracteristica.

CR2.4 Los criterios de calidad se aplican segun los
niveles de calidad y tolerancia establecidos.

CR2.5 Las frecuencias de control se aplican segun el
tipo de caracteristicas a controlar y el nUmero de uni-
dades de producto a obtener.

CR2.6 Los resultados e incidencias del control de
calidad se recogen en las hojas de control correspon-
dientes.

CR2.7 Los colores y tonos deseados se obtienen se-
gun los pardametros y medidas de color.

CR2.8 Los aparatos de medida se utilizan de acuerdo
a las necesidades especificas de los valores requeri-
dos.

CR2.9 La transferencia de imagen se analiza segun la
variacion de punto y el contraste.

RP3: Determinar las caracteristicas de los productos
graficos para establecer el proceso de fabricacién
adecuado, teniendo en cuenta los elementos dispo-
nibles y la normativa aplicable.

CR3.1 Los productos graficos se identifican segun sus
caracteristicas funcionales y comunicativas.

CR3.2 Las relaciones funcionales y tecnoldgicas de
los productos graficos se establecen segun sus ele-
mentos componentes.

CR3.3 Los productos gréaficos se definen segun origi-
nales, esbozos y maquetas.

CR3.4 Los productos graficos responden a las especi-
ficaciones técnicas establecidas.

CR3.5 Los productos graficos permiten mantener las
condiciones competitivas para la empresa.
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CR3.6 Las caracteristicas fisico-quimicas de los pro-
ductos graficos tienen en cuenta las restricciones nor-
mativas medioambientales y de seguridad e higiene
en el trabajo.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Equipos informaticos. Impresora laser. Estandares de co-
municacion. Flujos de trabajo. Pupitre de luz normalizada.
Utiles y herramientas de medicion y control: densitome-
tro, tipometro, cuentahilos, colorimetro, espectrometro.

Productos y resultados:
Incidencias del control de calidad. Hojas de control. Iden-
tificacion de anomalias o defectos en los procesos.

Informacion utilizada o generada:

Orden de produccion. Documentacion técnica de equipos
y maquinas de preimpresion, impresiéon y postimpresion.
Normativa de seguridad, de higiene y medioambiente.
Estandares y normas de calidad. Muestras autorizadas.
Fichas técnicas. Manuales de mantenimiento. Planes de
control.

UNIDAD DE COMPETENCIA 2: PREPARAR LOS ELEMEN-
TOS DE TROQUELADO EN RELACION AL SOPORTE A
TRANSFORMAR

Nivel: 2

Cadigo: UC0694_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP1: Interpretar y cumplimentar las 6rdenes de produc-
cién para la planificacion del trabajo con criterios de
calidad y productividad.

CR1.1 Las ordenes de produccidon se comprueban
para contrastar que contienen todos los parametros
y especificaciones técnicas necesaria para realizar el
proceso.

CR1.2 Las ordenes de produccion se verifican para
garantizar su coherencia con los elementos del pro-
ceso: materiales, método y maquina.

CR1.3 Las ordenes de produccidon se revisan para
asegurar su concordancia con las especificaciones
del cliente.

CR1.4 Las 6rdenes de produccion se cumplimentan
segun los procedimientos establecidos en el plan de
control.

RP2: Preparar y verificar el soporte a troquelar y el ma-
terial de reposicién, para alimentar la maquina de
troquelar de forma que se garantice la continuidad
del troquelado.

CR2.1 La cantidad y calidad del soporte a troquelar
se verifican segun lo establecido en la orden de pro-
duccién.

CR2.2 El soporte a troquelar se transporta hasta la
maquina troqueladora siguiendo las normas de se-
guridad establecidas.

CR2.3 El soporte a troquelar se manipula y trata se-
gun los métodos de trabajo establecidos que asegu-
ran su entrada y paso por la maquina.

CR2.4 El apilado y las condiciones de almacenado del
soporte se controlan periodicamente, segun el plan
de control establecido.

CR2.5 El soporte a troquelar mantiene su trazabilidad
a través del proceso mediante la senalizacion e iden-
tificacién adecuada.

CR2.6 EI material de reposicién: cuchillas de corte y
de hendido, gomas, se prepara y dispone en canti-

dad suficiente para su eventual reposicion cuando
sea necesario.

RP3: Revisar el troquel asegurandose de que se corres-
ponde con su plano y que sus elementos constitu-
tivos son los especificados mediante observacién
visual tomando medidas para su proteccion, alma-
cenamiento posterior e interpretacién y cumplimen-
tacién de la hoja de registro con los datos de uso.
CR3.1 El troquel se verifica para comprobar sus me-
didas, sobrantes, figuras y su adecuada distribucién.
CR3.2 El troquel se inspecciona para reemplazar
eventuales cuchillas y relieves defectuosos segun
normas establecidas.

CR3.3 Las cuchillas de corte y hendido se revisan
comprobando su situaciéon en el troquel, segin su
perpendicularidad con la base y las muescas para la
sujecion de las poses.

CR3.4 El troquel se manipula adecuadamente para
evitar danos y deterioros en el mismo.

CR3.5 Los troqueles se protegen y almacenan segun
normas establecidas, para garantizar su conserva-
cion y duracién.

CR3.6 La utilizacion del troquel en nimero de golpes
y de entradas en maquina, se registra para determi-
nar su vida util segun las hojas de registro.

RP4: Preparar el troquel para la realizacion del troquela-
do segun las especificaciones técnicas y soportes a
procesar.

CR4.1 El troquel se engoma para evitar que el soporte
a troquelar se pegue a las cuchillas.

CR4.2 El expulsor de sobrantes se prepara segun
necesidades del soporte a troquelar siguiendo las
pautas establecidas por el constructor de la troque-
ladora.

CR4.3 El separador de poses se realiza de forma que
se asegure su funcionalidad.

CR4.4 La hoja de arreglos se confecciona con una
hoja en blanco y un calco, mediante ligera presion
sobre el yunque.

CR4.5 Las contraformas de hendido se realizan segin
distintos sistemas empleando cartulinas, tiras de ba-
quelita, chanel y sus anchos se ajustan mediante el
empleo de galgas.

CR4.6 Los flejes se preparan segun la forma y anclaje
necesarios para su disposicion cuando sea necesaria
su sustitucion.

RP5: Aplicar los parametros y variables estandares o es-
pecificadas para la realizacién del troquelado, segin
los productos a obtener.

CRb5.1 Los utiles de medida se utilizan de acuerdo
con los parametros y variables especificadas y los
valores requeridos.

CRb5.2 Los planos de distribucion con las cotas: anchos
y profundidades, hendidos y relieves, se reconocen y
comparan con los utilizados para su realizacién.
CRb5.3 Los materiales: cuchillas, cartulinas y otros,
para realizar el corte y hendido se determinan tenien-
do en cuenta los espesores del soporte.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Equipos informaticos, mesa con luz blanca, papirémetro,
higrometro de espada, pie de rey, cinta métrica, palmer,
calibrador y durémetro shore.

Productos y resultados:
Troquel completo, soporte a troquelar. Cuchillas de corte
y de hendido y gomas preparadas.
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Informacion utilizada o generada:

Orden de producciéon. Documentacién técnica de equipos
y maquinas de troquelar. Planos y maquetas de distribu-
cion, corte y relieve. Normativa de Seguridad, salud y
proteccion ambiental aplicables a su puesto de trabajo.
Estandares y normas de calidad.

UNIDAD DE COMPETENCIA 3: AJUSTAR LOS ELEMEN-
TOS DEL PROCESOY REALIZAR ELTROQUELADO

Nivel: 2

Codigo: UC0695_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacién:

RP1: Regular los mecanismos de puesta en marcha y co-
rrecta operacion para el troquelado a través de su
sincronizacion y ajuste conforme a las instrucciones
técnicas, el trabajo a realizar y los materiales a em-
plear.

CR1.1 Los equipos y mecanismos del sistema de
alimentacion son ajustados respecto al soporte a
troquelar.

CR1.2 El adecuado funcionamiento de la maquina
se comprueba revisando sus elementos y puesta en
marcha, corrigiendo las anomalias si las hubiere.
CR1.3 Los equipos y mecanismos del sistema de eva-
cuacion: eyector, agujas expulsoras y separador de
poses son comprobados para garantizar su funciona-
miento en correspondencia cor el soporte a troquelar
y el producto a obtener.

CR1.4 Todos los ajustes o modificaciones se realizan
en condiciones de seguridad necesarias.

RP2: Comprobar el ajuste de presiones requeridas para
garantizar la calidad en el proceso de troquelado y
estampacion en seco.

CR2.1 La separacion entre platina y timpano o yun-
que se nivela para asegurar la presion del golpe de
la prensa.

CR2.2 El corte y el hendido se nivelan mediante el
empleo de alzas teniendo en cuenta el espesor del
material a utilizar.

CR2.3 Las contraformas se rebajan para evitar mar-
cas no deseadas y atascos en maquina.

CR2.4 La presion del relieve se ajusta para obtener la
profundidad y el registro de estampacién requerido.

RP3: Realizar el troquelado, obteniendo los primeros for-
matos troquelados para comprobar los resultados y
tomar medidas correctoras.

CR3.1 Los resultados del troquelado se controlan
mediante la observacion de las siguientes caracte-
risticas: profundidad y ancho de los cortes, medios
cortes, cortes intermitentes, trepados y hendidos,
perforados.

CR3.2 Los primeros formatos troquelados se ins-
peccionan en cantidad suficiente para comprobar
el registro con la impresion; paralelismo de cortes y
hendidos y presencia de defectos.

CR3.3 EIl control se realiza segun muestras, planos,
bocetos y especificaciones técnicas.

CR3.4 La correccion y ajuste se realizan operando
sobre los elementos y mecanismos de la maquina:
alimentacion, troquelado y evacuacion.

CR3.5 La correccion y ajuste se efectuan sobre los
materiales modificando sus caracteristicas fisico-
mecanicas: suplementando alzas, cambiando flejes
y reforzando relieves.

RP4: Supervisar el proceso de troquelado para conseguir
la calidad y productividad establecidas mediante el
autocontrol.

CR4.1 El autocontrol se realiza mediante la toma de
muestras para la confirmacién de los resultados de
troquelado que se estan obteniendo.

CR4.2 El autocontrol se efectia segun el método de
trabajo establecido, valorando las caracteristicas a
controlar como la forma de realizarlo y su periodici-
dad.

CR4.3 Los materiales y productos intermedios se
comprueban segun el procedimiento establecido,
para evitar paradas innecesarias.

RP5: Realizar el mantenimiento preventivo y limpieza
para el correcto funcionamiento de la maquina si-
guiendo las normas establecidas sobre seguridad y
medioambiente.

CR5.1 El engrasado periodico de los puntos de engra-
se dispuestos se realiza segun las instrucciones del
fabricante de la maquina.

CR5.2 El funcionamiento de los circuitos vy filtros de
aire se verifica segun las normas de mantenimiento
establecidas.

CR5.3 Todos los dispositivos de seguridad se com-
prueban segun la normativa vigente.

CR5.4 Los elementos de la maquina han de tener los
niveles de limpieza establecidos en la normativa de
mantenimiento.

CR5.5 los elementos auxiliares de aspiraciéon de pol-
VO y recorte se ajustan para evitar la contaminacion
ambiental.

RP6: Cumplimentar las 6rdenes de produccion y las fichas
de control para la confirmacion del trabajo realizado
con datos de incidencias, calidad y productividad.
CR6.1 Los resultados e incidencias del autocontrol se
disponen en las fichas de control al respecto para su
analisis.

CR6.2 Las ordenes de produccion se cumplimentan
para comprobar la concordancia entre los resultados
especificados y los obtenidos.

CR6.3 Los datos obtenidos se registran informatica-
mente segun los analisis posteriores a realizar.
CR6.4 Las hojas de control analizadas son archivadas
segun procedimientos preestablecidos.

RP7: Seguir el plan de prevencidn de riesgos y proteccion
ambiental para garantizar la seguridad, de acuerdo
con la normativa vigente al respecto.

CR7.1 Los equipos y medios de seguridad mas ade-
cuados a la actividad profesional que se desarrolla se
identifican segun el plan de prevenciéon y proteccion
establecido.

CR7.2 Los riesgos para la salud y la proteccion en el
entorno de trabajo se identifican y se toman las ade-
cuadas medidas preventivas.

CR73 Las tareas del plan de prevencion que le corres-
ponden se identifican y se actia de manera diligente
y adecuada.

CR74 Las zonas de trabajo se mantienen en condicio-
nes de limpieza, orden y seguridad segun el plan de
prevencion.

CR75 Las actuaciones de emergencia se realizan de
acuerdo con el plan de prevencion.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Maquina de troquelar, mesa con luz blanca, papirémetro,
higrometro de espada, pie de rey, cinta métrica, palmer,
calibrador, regleta de hendido y durémetro shore.

Productos y resultados:
Puesta a punto de la troqueladora. Fichas de control. Pri-
meros formatos troquelados.
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Informacion utilizada o generada:

Orden de produccién. Documentacién técnica de equipos
y maquinas de troquelar. Planos y maquetas de distribu-
cién, corte y relieve. Normativa de Seguridad, salud y
proteccion ambiental aplicables a su puesto de trabajo.
Estandares y normas de calidad.

MODULO FORMATIVO 1: PROCESOS EN ARTES GRAFI-
CAS

Nivel: 2

Caddigo: MF0200_2

Asociado a la UC: Operar en el proceso grafico en condi-
ciones de seguridad, calidad y productividad.

Duracion: 120 horas.

Capacidades y criterios de evaluacion

C1: Analizar el proceso grafico en su conjunto y sus distin-
tas fases: preimpresion, impresién y postimpresion,
considerando la comunicacion entre ellos mediante
modelos de estandarizacion.

CE1.1 Explicar las caracteristicas y configuracion tipo

de las empresas segun la fase de produccion.

CE1.2 A partir de un producto grafico, describir me-

diante flujos de trabajo la secuencia de tareas u ope-

raciones en un supuesto entorno de produccion.

CE1.3 Analizar, desde el punto de vista del diseno, las

caracteristicas de un proceso dado:

-  Formatos y medidas.

- Tipologia.

- Colores.

- Soportes.

- Encuadernacion y acabado.

CE1.4 A partir de un producto dado, relacionar y se-

cuenciar las distintas fases de preimpresion que han

intervenido en su elaboracion:

- Texto: cuerpo, familia, estilo, parrafo, interlinea-
do.

- Tramas: lineatura, forma del punto y angulacion.

- Separacion de colores.

- Sistemas de trazado y compaginacion utilizados.

CE1.5 A partir de un producto dado, describir y re-

conocer las caracteristicas del sistema de impresion

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.

CE1.6 Analizar los diferentes sistemas de preim-

presion, impresion y postimpresion, describiendo y

relacionando sus principales fases con las maquinas,

equipos, materias primas y productos.

CE1.7 Describir los sistemas electronicos de impre-

sion mas significativos.

C2: Clasificar los productos graficos segin su composi-
cidon y sus caracteristicas funcionales: papeleria, car-
peteria, estucheria, edicién y publicidad.

CE2.1 Explicar las caracteristicas de los diferentes

productos gréficos.

CE2.2 Analizar las caracteristicas estructurales de los

diferentes productos graficos.

CE2.3 A partir de unas muestras de productos grafi-

cos:

- Valorar la capacidad comunicativa y funcional de
los diferentes productos graficos.

- Analizar su composicion fisicoquimica e identificar
su capacidad funcional.

C3: Reconocer y analizar los parametros y medidas del

color empleados en las artes gréficas.

CE3.1 Describir los espacios cromaticos: RGB, CMYK,

HSB, CIE Lab.

CE3.2 Describir los aparatos de medida utilizados en

el color: colorimetro, brilldmetro, espectrofotometro.

CE3.3 Describir las distintas fuentes de iluminacion,

temperatura de color y condiciones de observacion.

CE3.4 A partir de las muestras de color:

- Identificar los parédmetros de color: brillo, satura-
cion, tono e indice de metameria.

- Representar los valores colorimétricos en los espa-
cios cromaticos.

- Evaluar las diferencias de color y su posibilidad de
reproduccion en el sistema gréfico.

CE3.5 Manejar los utiles e instrumentos de medicion:

higrometro, termometro, conductimetro, balanza de

precision, densimetro, viscosimetro y microscopio,

para obtener los valores de: humedad, temperatura,

conductividad, densidad, variaciones de dimension

de soportes, materiales y materias primas.

CE3.6 Describir los aparatos de medida utilizados en

el color: colorimetro, brilldmetro y espectrofotome-

tro.

C4: Relacionar las normas de seguridad, higiene y medio-

ambientales con las operaciones que se desarrollan
en el proceso grafico, cumpliendo con la normativa
establecida.
CE4.1 Describir y relacionar las normas relativas a se-
guridad, higiene y medioambiente, con las distintas
fases del proceso.
CE4.2 Identificar los elementos de seguridad instala-
dos en los distintos lugares y equipos de riesgo.
CE4.3 Mediante ejemplos practicos, identificar las eti-
quetas de seguridad que aparecen en las maquinas y
productos utilizados en el proceso grdéfico.
CE4.4 Reconocer los documentos y procedimientos
medioambientales aplicados en el proceso grafico.

C5: Analizar el proceso de control de calidad en un “proce-

so tipo” de artes graéficas.

CEb5.1 Describir las fases y conceptos fundamentales

de control de calidad en fabricacion.

CE5.2 Describir de forma sucinta un proceso de con-

trol de recepcion.

CE5.3 Describir los instrumentos utilizados en el con-

trol de calidad: densitometros, colorimetros, tiras de

control y aparatos de control en linea de produccion.

CE5.4 A partir de una prueba de preimpresion, y te-

niendo en cuenta unos estandares de impresion:

- Realizarlas medidas densitométricas y colorimétri-
cas.

- Valorar que la reproduccion de la gama de colores
se adecue con los estandares fijados.

CE5.5 A partir de un producto impreso, y teniendo en

cuenta unos estandares:

- Seleccionar el instrumento de medicidn.

- Realizar la calibracion del instrumento de medi-
cion.

- Realizar mediciones densitométricas, colorimé-
tricas, del “trapping; deslizamiento y equilibrio de
grises.

- Espacio cromatico.

- Realizar medidas sobre la tira de control.

- Comprobar el ajuste con los estandares estableci-
dos.

CE5.6 A partir de un producto que hay que encuader-

nar y/o manipular, identificar y evaluar los defectos

detectados en:
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- Formato y margenes.

- Marcas de corte.

- Senales de registro.

- Signaturas.

- Sentido de fibra.

- Repintados.

- Troqueles.

CE5.7 Describir las caracteristicas de calidad mas

significativas de los productos de:

- Encuadernaciony manipulados: valoracion subjeti-
va, marcas de corte, huellas, senales de registro,
encolado.

- Resistencia al plegado.

- Resistencia al frote.

- Impresion: densidad, “trapping; ganancia de
estampacion, equilibrio de color, empastado,
deslizamiento, registro.

- Preimpresion: pruebas, estandares.

CE5.8 Comprobar el estado final del impreso y rela-

cionarlo con las especificaciones del manipulado.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un
entorno real de trabajo:

C1 respecto al CE1.1

C5 respecto al CE5.1, CEb.2

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Demostrar cierta autonomia en la resolucién de pequenas
contingencias relacionadas con su actividad.

Respetar los procedimientos y normas internas de la em-
presa.

Contenidos:

Proceso grafico

Tipos de productos graficos.

Tipos de empresas: organizacién y estructura.

Modelos de estandarizacién y de comunicacion. Flujos de
trabajo.

Sistemas de preimpresion. Clases de originales. Imagen
latente y procesos de revelado.

Periféricos de entrada, periféricos de salida, software y
hardware especificos, procesadoras y sistemas de prue-
bas.

Trazado y montaje. Elementos del montaje. Software espe-
cificos.

Sistemas de impresion. Equipos, prestaciones, compara-
cion de los distintos sistemas.

Tipos de tintas y soportes para cada sistema de impresion.
Encuadernacion. Clases. Prestaciones. Equipos. Caracteris-
ticas.

Manipulados de papel y cartén. Manipulados de otros ma-
teriales.

Color y su medicion

Naturaleza de la luz.

Espectro electromagnético.

Filosofia de la vision.

Espacio cromatico.

Factores que afectan a la percepcion del color.

Teoria del color. Sintesis aditiva y sustractiva del color.
Sistemas de representacion del color: MUNSELL, RGB,
HSL, HSV, PANTONE, CIE, CIE-Lab, GAFT.

Instrumentos de medida del color: densitdmetros, colori-
metros, brilldmetros y espectrofotémetros. Evaluaciéon del
color.

Seguridad, higiene y medioambiente
Planes y normas de seguridad.
Normas vigentes.

Senales y alarmas.
Normativa medioambiental.

Calidad en los procesos

Ensayos, instrumentos y mediciones mas caracteristicas.
Calidad en preimpresiéon: ganancia de punto, equilibrio de
grises y densidad.

Variables de impresion (densidad de impresion, contraste,
penetracion, fijado, ganancia de estampacién, equilibrio de
color y de grises).

Areas de control en la impresiéon. Medicion.

Calidad en postimpresion.

Control visual de la encuadernacion y manipulados.
Comprobacién de defectos del encuadernado y manipu-
lados.

Control de calidad

La calidad en la fabricacion.

El control de calidad. Conceptos que intervienen.

Elementos de control.

Fases de control: recepcion de materiales, procesos y pro-
ductos.

Normas ISO y UNE.

Normas y estandares publicados por el Comité 54 de AE-
NOR, relativos al proceso grafico.

Requisitos basicos del contexto formativo.

Espacios e instalaciones:
— Aula polivalente de 2 m%alumno.
— Laboratorio de ensayos de 60 m?

Perfil profesional del formador:
1.- Dominio de los conocimientos y las técnicas relaciona-
das con los procesos de artes gréficas, que se acreditaran
mediante una de las formas siguientes:
- Formacion académica de Licenciado o Ingeniero
u otras de igual nivel relacionadas con este cam-
po profesional.
- Experiencia profesional de un minimo de 3 anos
en el campo de las competencias relacionadas
con este modulo formativo.

2.- Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo
que establezcan las administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 2: PREPARACION DELTROQUEL
Nivel: 2

Caddigo: MF0694_2

Asociado a la UC: Preparar los elementos de troquelado
en relacion al soporte a transformar.

Duracion: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Interpretar 6rdenes de produccién para la planifica-
cion del trabajo aplicando criterios de calidad y pro-
ductividad.

CE1.1 Realizar una secuenciacion del proceso de tro-
quelado mediante la interpretacion de una orden de
trabajo tomada de la realidad productiva.
CE1.2 Mediante un supuesto practico de una orden de
produccion verificar su coherencia con los elementos
del proceso:
- Que el material a troquelar corresponde con el de
la orden.
- El método a utilizar.
- Maquina prevista.
CE1.3 En un supuesto practico, debidamente caracte-
rizado, de un encargo de un cliente, analizar que los
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C2:

C3:

C4.

datos de la orden de produccion generada cumplen
con las especificaciones del cliente.

Preparar y verificar el soporte a troquelar y el material
de reposicion para alimentar la maquina de troque-
lar.

CE2.1 Mediante un supuesto practico de un trabajo y
segun las especificaciones de una orden de produc-
cion verificar:

La cantidad del soporte a troquelar.

La calidad del soporte:

- Estado del material.

- Planeidad.

- Registro.

- Caracteristicas fisicas.

- Corte y escuadrado.

- Repintados.

CE2.2 Manipular y tratar distintos tipos de soportes
para troquelar de forma que su entrada y paso por una
maquina determinada no sufra paros ni deterioros.
CE2.3 En un ejemplo practico de troquelado, debida-
mente caracterizado, realizar la trazabilidad del so-
porte a través del proceso mediante su senalizacion
e identificacion.

CE2.4 Apilar y almacenar el soporte troquelado cum-
pliendo un control establecido para un caso practico
propuesto.

CE2.5 Identificar los materiales de reposicion del tro-
quel:

- Cuchillas de corte.

- Cuchillas de hendido.

- Gomas de despegue.

- Alzas.

CE2.6 En un caso practico de un troquel, preparar los
materiales de reposicion suficientes para su utiliza-
cion en caso necesario, teniendo en cuenta el tipo de
soporte a troquelar y su tirada.

Preparar un troquel para la realizacion del troquelado
con respecto a las especificaciones, muestras y so-
porte a troquelar.

CE3.1 Interpretar los planos de un caso ejemplificado
de troquel:

- Medidas.

- Sobrantes.

- Figuras.

- Distribucion.

CE3.2 Flejar un troquel segun la forma y anclaje nece-
sarios para su reposicion cuando sea necesario.
CE3.3 Engomar un troquel de forma que no se pegue
el soporte a troquelar en las cuchillas.

CE3.4 Preparar el expulsor de sobrantes siguiendo las
pautas del fabricante de la troqueladora en un caso
practico con una maquina determinada.

CE3.5 Asegurar la funcionalidad del separador de
poses.

CE3.6 Confeccionar la hoja de arreglos mediante una
hoja en blanco y un calco dando la presion adecuada
del yunque.

CE3.7 Realizar las contraformas de hendidos median-
te los sistemas:

- Con cartulinas.

- Tiras de baquelita.

- Chanel.

- Ajustando sus anchos mediante galgas.

Contrastar el troquel con su plano para comprobar
su correspondencia mediante observaciéon visual y
valorar que los elementos constitutivos son los es-
pecificados.

CE4.1 En un troquel comprobar:

- Medidas.

- Sobrantes.

- Figuras.

- Distribucion.

CE4.2 Revisar un troquel comprobando que no hay
cuchillas ni relieves defectuosos.

CE4.3 Revisar las cuchillas de corte y hendido com-
probando su perpendicularidad con la base y las
muescas para la sujecion de las poses.

CE4.4 En un supuesto practico, debidamente caracte-
rizado, registrar la utilizacion de un troquel para de-
terminar su vida util en la hoja de registro anotando:
- Numero de golpes.

- Entrada en maquina.

CE4.5 Mediante un ejemplo tomado de la realidad
productiva, proteger y almacenar troqueles segun las
normas establecidas para garantizar su conservacion
y duracion.

C5: Determinar los pardmetros y variables estandares o
especificadas para la realizacion del troquelado se-
gun los productos a obtener.
CE5.1 Utilizar los utiles de medida de acuerdo con los
parametros y variables establecidos en un trabajo de
troquelado determinado por un caso practico.

CE5.2 Reconocer en los planos de distribucion:

- Cotas.

- Hendidos.

- Relieves.

- Comparandolos con los utilizados para la realiza-

cion de un troquel.

CE5.3 Utilizando troqueles de distintos trabajos practi-
cos, comprobar el espesor de los soportes adecuados
a cada tipo de troquel.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un
entorno real de trabajo: C2 respecto al CE2.2 y CE2.4; C3
respecto al CE3.4.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Participar y colaborar activamente en el equipo de traba-
jo.

Respetar los procedimientos y normas internas de la em-
presa.

Contenidos:

1. Soportes para troquelar

Tipos de soportes.

Propiedades fisicas y quimicas de los soportes.
Estructura interna.

Composicion.

Comportamiento de los soportes.

Hojas de especificaciones técnicas de los fabricantes.

2. Materiales para troquelar

Flejes.

Cuchillas.

Gomas expulsoras; caracteristica fisicas, tipos.
Cartulinas.

Tiras de baquelita.

Chanel.

Materiales de reposicion.

3. Preparacion del troquel

Planos de distribucion.

Realizacion y ajustes de contraformas de hendidos.
Expulsor de sobrantes.

Separador de poses.

Arreglos.

Apilado, almacenamiento y senalizacion.
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Requisitos basicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:
— Taller encuadernacion y transformados 180 m2.
— Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.

Perfil profesional del formador:

1.- Dominio de los conocimientos y las técnicas relacio-
nadas con la preparacion de troqueles que se acreditaran
mediante una de las formas siguientes:

- Formaciéon académica de Técnico Superior y
otras de superior nivel relacionadas con este
campo profesional.

- Experiencia profesional de un minimo de 3
anos en el campo de las competencias relacio-
nadas con este modulo formativo.

2.- Competencia pedagodgica acreditada de acuerdo con lo
que establezcan las administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 3: PREPARACION Y EJECUCION
DELTROQUELADO

Nivel: 2

Codigo: MF0695_2

Asociado a la UC: Ajustar los elementos del proceso y
realizar el troquelado

Duracion: 120 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Regular los mecanismos de puesta en marcha y co-
rrecta operacién para el troquelado a través de su
sincronizacion y ajuste, conforme a las instrucciones
técnicas, el trabajo a realizar y los materiales a em-
plear.

CE1.1 Regular la entrada del soporte en el sistema

de alimentacion de una maquina de troquelar, consi-

guiendo el paso continuo del soporte por la maquina

sin paradas o deterioro del material.

CE1.2 Ajustar todos los elementos de la maquina y

puesta en marcha con un correcto funcionamiento.

CE1.3 Ajustar los equipos y mecanismos del sistema

de evacuacion:

- Eyector.

- Agujas expulsoras.

- Separador de poses.

- Para un trabajo practico con un soporte determi-
nado y sus caracteristicas especificas.

C2: Ajustar las presiones para garantizar la calidad del tro-
qguelado en relacion a unas especificaciones dadas.
CE2.1 Ajustar la separacion entre platina y timpano
para asegurar la presion del golpe de prensa.

CE2.2 Nivelar el corte y el hendido midiendo el espe-
sor del material a troquelar.

CE2.3 Rebajar las contraformas evitando marcas no
deseadas y atascos en la maquina.

CE2.4 Ajustar la presion del relieve obteniendo la pro-
fundidad y el registro de estampacion especificados.

C3: Obtener los primeros formatos troquelados y compro-
bar los resultados.
CE3.1 Comprobar que las caracteristicas del troque-
lado se ajustan a los parametros especificados en
los planos, muestras, bocetos y especificaciones
técnicas:
- Direccion de fibra del soporte.
- Profundidad y ancho de los cortes.
- Medios cortes.
- Cortes intermitentes.
- Trepados y hendidos.

CE3.2 Inspeccionar los primeros formatos troquela-
dos comprobando:

- Registro con la impresion.

- Paralelismo de cortes y hendidos.

- Presencia de defecto.

CE3.3 Corregir los desajustes, operando sobre los
mecanismos de la maquina:

- Alimentacion.

- Troquelado.

- Evacuacion.

CE3.4 Corregir los desajustes, modificando las carac-
teristicas fisico-mecanicas de los materiales:

- Suplementos.

- Alzas.

- Cambio de flgjes.

- Reforzando relieves.

C4: Realizar el proceso de troquelado controlando la cali-
dad y productividad establecidas.

CE4.1 Realizar el troquelado con parametros constan-
tes de produccion sobre diferentes materiales y com-
probar los resultados, determinando la relacion entre
parametros y soportes.
CE4.2 Realizar el proceso del troquelado, modificando
variables de produccion y valorando sus resultados
para su comprobacion, determinando el mas adecua-
do.
CE4.3 En un supuesto practico, debidamente caracteri-
zado, hacer un seguimiento de la calidad del proceso
mediante toma de muestras y comprobacion de los
parametros de calidad fijados.

C5: Efectuar los trabajos de limpieza y mantenimiento de
primer nivel de las maquinas segun los procedimien-
tos establecidos.

CE5.1 Identificar los puntos de engrase dispuestos se-
gun las instrucciones del fabricante de la maquina.
CE5.2 Realizar el engrasado de los puntos de engrase
previstos en las normas de mantenimiento de la ma-
quina de troquelar.

CE5.3 Comprobar los circuitos vy filtros de aire segun
las normas de mantenimiento establecidas.

CEb5.4 Efectuar la limpieza de los elementos estableci-
dos en las normas de mantenimiento.

C6: Analizar y evaluar planes de seguridad, salud y pro-
tecciéon ambiental y la correspondiente normativa
vigente para utilizar correctamente medios y equipos
de seguridad en la preparacion y ajuste de los ele-
mentos del proceso de troquelado.

CE6.1 Relacionar y describir las normas relativas a las
operaciones de preparacion y ajuste de los elementos
del proceso de troquelado.

CE6.2 Describir las propiedades y usos de las ropas y
equipos de proteccion personal mas empleados en la
industria grafica para la preparacion y realizacion del
troquelado.

CE6.3 A partir de un cierto numero de planes de segu-

ridad del sector de acabados:

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

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

- Relacionar y describir las adecuadas medidas
preventivas y los métodos de prevencion estable-
cidos para evitar los accidentes.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un
entorno real de trabajo: C1, C2, C3, y C4 completas.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.
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Demostrar cierta autonomia en la resoluciéon de pequenas
contingencias relacionadas con su actividad.
Participar y colaborar activamente en el equipo de trabajo.

Contenidos:

1. Maquinas de troquelar

Tipos y utilizacién de cada tipo.

Aplicaciones de cada maquina de troquelar para cada tipo
de producto grafico.

Troqueladoras en linea con maquinas de fabricacion de
cartoncillo, microcanal, carton, etc.

Mantenimiento de primer nivel.

Normas de seguridad para las maquinass, instalaciones
y materiales.

Factores y situaciones de riesgo.

Medidas de proteccion.

Planes y normas de seguridad e higiene.

2. Partes y mecanismos de una maquina de troquelar
Puesta en marcha y programacion.

La entrada de pliegos.

Mecanismos de funcionamiento de la maquina.
Pletina.

Regulacion del troquel en la pletina.

Ajustes de presiones y equilibrado.

Salida de pliegos.

Sistema de expulsion.

Sistemas de prevencion y proteccion del medio ambien-
te.

Equipos de proteccién individual.

3. Sistemas de control de calidad de troquelado.

La calidad en la fabricacion.

El control de calidad. Conceptos que intervienen.
Elementos de Control. Fases de control: recepcion de ma-
teriales, procesos y productos.

Normas ISO y UNE.

Requisitos basicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:

— Laboratorio de ensayos de 60 m2.

— Taller de encuadernacion y transformados de 180 m?2.
— Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno.

Perfil profesional del formador:

1.- Dominio de los conocimientos y las técnicas de tro-
quelado que se acreditaran mediante una de las formas
siguientes:

- Formacion académica de Técnico Superior y
otras de superior nivel relacionadas con este
campo profesional.

- Experiencia profesional de un minimo de 3
anos en el campo de las competencias relacio-
nadas con este modulo formativo.

2.- Competencia pedagogica acreditada de acuerdo con lo
que establezcan las Administraciones competentes.

ANEXO CCXIX

CUALIFICACION PROFESIONAL: DISENO DE PRODUC-
TOS GRAFICOS

Familia Profesional: Artes Graficas

Nivel: 3

Codigo: ARG219_3

Competencia general:
Desarrollar proyectos graficos a partir de las especificacio-

nes iniciales del producto; elaborando bocetos, seleccio-

nando y adecuando color, imagenes y fuentes tipograficas;
creando elementos graficos, maquetas y artes finales; utili-
zando herramientas informaticas; realizando presupuestos
en funcidn de las caracteristicas del proyecto y verificando
la calidad del producto terminado.

Unidades de competencia:

UC0696_3: Desarrollar proyectos de productos gréaficos
UC0697_3: Tratar imagenes y crear elementos graficos
con los parametros de gestion del color adecuados
UC0698_3: Componer elementos graficos, imagenes y
textos segun la teoria de la arquitectura tipografica y la
magquetacion

UC0699_3: Preparar y verificar artes finales para su distri-
bucion

Entorno profesional:

Ambito profesional:

Desarrolla su actividad profesional en departamentos de
diseno grafico en grandes, medianas y pequefas empre-
sas de artes graficas, editoriales y empresas de comu-
nicacion. Asimismo, en estudios de diseno grafico y en
prensa, ya sea periodica o no periddica. La actividad se
desarrolla tanto por cuenta propia como ajena.

Sectores productivos:

Dentro del sector de artes gréficas, editorial y de publi-
cidad. En otros sectores productivos cuyas empresas
cuentan con un departamento de creacién y desarrollo de
productos graficos.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes:
Disenador gréafico. Grafista. Maquetista. Arte finalista.

Formacidn asociada: (600 horas)

Modulos Formativos:

MF0696_3: Proyecto de productos graficos (180 horas)
MF0697_3: Edicion creativa de imagenes y diseno de ele-
mentos graficos (150 horas)

MF0698_3: Arquitectura tipografica y maquetacion (120
horas)

MF0699_3: Preparacion de artes finales (150 horas)

UNIDAD DE COMPETENCIA 1: DESARROLLAR PROYEC-
TOS DE PRODUCTOS GRAFICOS

Nivel: 3

Codigo: UC0696_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Determinar los requisitos del cliente relativos al pro-
yecto grafico recogiéndolos en el informe registro,
teniendo en cuenta el estudio de necesidades.

CR1.1 Las pautas y el formato del modelo para la
recogida de datos e informacion se determinan pre-
viamente, posibilitando el registro ordenado de las
indicaciones del cliente.

CR1.2 El tipo de producto gréafico a desarrollar: comu-
nicacion, editorial, envase y embalaje, y el nUmero de
ejemplares o de reproducciones, se establecen clara-
mente con el cliente en funcion de los objetivos y las
condiciones econdmicas.

CR1.3 Los datos sobre el cliente que efectua el en-
cargo contemplan la gama de productos, el tipo de
servicios ofertados y la imagen corporativa: logotipo,
colores corporativos, manual y normas de identidad
corporativa.

CR1.4 Los datos sobre el publico objetivo describen:
nivel socio-econdémico, edad, sexo, habitos, actitudes





