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1. Disposiciones generales 
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JEFATURA DEL ESTADO 
CORRECCION de erratas de la Ley 7/1996, 
de 15 de enera, de Ordenaci6n del Comercio 
Minorista. 

Advertidas erratas en el texto de laley 7/1996, 
de 15 de enera, de Ordenaci6n del Comercio Minorista, 
publicada en el «Boletin Oficial del Estııdo» numero 15, 
de fecha 17 de enero de 1996, se procede a efectuar 
las oportunas rectificaciones: 

En la pagina 1243, segunda columna, Exposici6n de 
Motivos, primer parrafo, primera linea, donde dice: «los 
profundos cambios que han experimentado la ... »; debe 
decir: «los profundos cambios que ha experimentado 
la .. ,». 

En la pagina 1246, segunda columna, articulo 17, 
apartado 3, cuarta linea, donde dice: « ... remitirse 0 acep­
tarse por ... »; debe decir: « ... emitirse 0 aceptarse por ... ». 

3552 

MINISTERIO 
DE EDUCACION Y CIENCIA 

REAL DECRETO 2041/1995, de 22 de 
diciembre, por el que se establece el tftulo 
de Tecnico en Operaciones de Fabricaci6n de 
Vidrio y Transformados y las correspondientes 
enseiianzas mfnimas. 

EI articulo 35 de la Lev Organica 1/1990, de 3 de 
octubre, de Ordenaci6n General del Sistema Educativo, 
dispone que el Gobierno, previa consulta a las Comu­
nidades Aut6nomas, establecera 105 titulos correspon­
dientes a los estudios de formaci6n profesional, asi como 
las ensenanzas minimas de cada uno de ellos. 

Una vez que por Real Decreto u76/1993, de 7 de 
mayo, se han fijado las directrices generales para el esta­
blecimiento de los tftulos de formaci6n profesional y sus 
correspondientes ensenanzas minimas, procede que el 
G6bierno, asimismo previa consulta a las Comunidades 
Aut6nomas, segun preven las normas antes citadas, esta­
blezca cada uno de los titulos de formaci6n profesional, 
fije sus respectivas ensenanzas minimas y determine los 
diversos aspectos de la ordenaci6n academica relativos 
a las ensenanzas profesionales que, sin perjuicio de iəs 
competencias atribuidas a las Administraciones educıı-

tivas competentes en el establecimiento del curriculo 
de estas ensenanzas, garanticen una formaci6n basica 
comun a todos los alumnos. 

A estos efectos habran de determinarse en cada caso 
la duraci6n y el nivel del ciclo formativo correspondiente; 
las convalidaciones de estas ensenanzas; los accesos 
a otros estudios y 105 requisitos.minimos de los centros 
que las impartan. . 

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

Por otro lado, y en cumplimiento del articulo 7 del 
citado Real Decreto 676/1993, de 7 de mayo, se incluye 
en el presente Reııl Decreto, en terminos de perfil pra­
fesional, la expresi6n de la competencia profesional 
caracteristica del titulo. 

EI presente Real Decreto establece y regula en los 
aspectos y elementos basicos antes indicados el titulo 
de formaci6n profesional de Tecnico en Operaciones de 
Fabricaci6n de Vidrio y Transformados. 

En su virtud, a propuesta del Ministro de Educaci6n 
y Ciencia, consultadas las Comunidades Aut6nomas y, 
en su caso, de acuerdo con estas, con los informes del 
Consejo General de Forinaci6n Profesionaly del Consejo 
Escolar del Estado, y previa deliberı;ıci6n del Consejo 
de Ministros en su reuni6n del dia 22 de diciembre 
de 1995, 

DISPONGO: 

Articulo 1. 

Se establece el titulo de formaci6n profesional de 
Tecnico en Operaciones de Fabricaci6n de Vidrio y Trans­
formados, que tendra caractar oficial y validez en todo 
el territorio nacional, y se aprueban las correspondientes 
ensenanzas minimas que se contiehen en el anexo al 
presente Real Decreto. 

Articulo 2. 

1. la duraci6n y el nivel del ciclo formativo son los 
que se establecen en el apartado 1 del anexo. 

2. las especialidades exigidas al profesorado que 
imparta docencia en los m6dulos que componen esta 
titulo, asi como los requisitos minimos que hab,,\n de 
reunir 105 centros educativos son 105 que se expresan, 
respectivamente, en los apartado~ 4.1 y 5 del anexo. 
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3. Las materias del bachillerato que pueden ser 
impartidas por el profesorado de las especialidades defi­
nidas en el presente Real Decreto, se establecen en el 
apartado 4.2 del anexo. 

4. En relaci6n con 10 establecido en la disposici6n 
adicional undacima de la Ley Organica 1/ 1990, de 3 
de octubre, se declaran equivalentes a efectos de docen­
cia las titulaciones que se expresan en el apartado 4.3 
del anexo. 

5. Las modalidades del bachillerato a las que da 
acceso el presente titulo son las indicadas en el apartado 
6.1 del anexo. 

6. Los m6dulos susceptibles de convalidaci6n con 
estudios. de Formaci6n Profesional Ocupacional 0 corres­
pondencia con la practica laboral son 105 que se espe­
cifican, respectivamente, en '105 apərtados 6.2 y 6.3 del 
anexo. 

Sin perjuicio de 10 anterior, a propuesta de 105 Mınis­
terios de Educaci6n' y Ciencia y de Trabajo y Seguridad . 
Social, podran inCıuirse, en su caso, otros m6dulos sus­
ceptibles de convalidaci6n y correspondencia con la for­
maci6n profesional ocupacional y la practica laboral. 

Seran efectivamente convalidables 105 m6dulos que, 
cumpliendo las condiciones que reglamentariamente se 
establezcan, se determinan por əcuerdo entre el Minis­
terio de Educaci6n y Ciencia y el Ministerio de Trabajo 
y Seguridad Social. 

Disposici6n adicional primera; 

De conformidad con 10 establecido en el Real Decre­
to 676/1993, de 7 de mayo, por el que se establecen 
directrices generales sobre los titulos y las correspon­
dientes enseıianzas mınimas de formaci6n profesional. 
'ios elementos que se enuncian bajo el epıgrafe «Refe­
rencia del sistema productivo» en el apartado 2 del anexo 
del presente Real Decreto no constituyen una regulaci6n 
del ejercicio de profesi6n titiılada alguna y, en todo caso, 
se entenderan en el contexto del presente Real Decreto 
con respeto al ambito del ejercicio profesional vinculado 
por la legislaci6n vigente a las profesiones tituladas. 

Disposici6n adicional segunda. 

De conformidad con la disposici6n transitoria tercera 
del Real Decreto 1004/1991, de 14 de junio, estan 
autorizados para impartir el presente ciclo formativo los' 
centros privados de formaci6n profesional: 

a) Que tengan autorizaci6n 0 clasificaci6n definitiva 
para impartir la rama «Vidrio y Ceramica» de primer 
grado. . 

b) Que estan clasificados como homologados para 
impartir las especialidades de la rama «Vidrio y Cera­
mica» de segundo grado. 

Disposici6n final primera. 

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

Disposici6n final segun~a. 

Correşponde a las administraciones educativas com­
petentes dictar cuan~as disposiciones sean precisas, en 

el ambito de sus competencias, para la ejecuci6n y 
desarrollo de 10 dispuesto en el presente Real Decreto. 

Disposici6n final tercera. 

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

Dado en Madrid a 22 de diciembre de 1995. 
JUAN CARLOS R. 

EI Ministro de Educaci6n y Ciencia. 
JERONIMO SAAVEDRA ACEVEDO 

J 

ANEXO 

INDICE 

1. Identificaci6n del titulo: 

1.1 Denominaci6n. 
1.2 Nivel. 
1.3 Duraci6n del ciclo formativo. 

2. Rekrencia del sistema productivo: 

2.1 Perliı prof~sional: 
2.1.1 Competencia general. 
2.1.2 Capacidades profesionales. 
2.1.3 Unidades de competencia. 
2.1.4 Realizaciones y dominios profesiona­

les. 

2.2 Evoluci6n de la competencia profesional: 

2.2.1 

2.2:2 

2.2.3 

Cambios en los factores tecnol6gicos, 
organizativos y econ6micos. 
Cambios en las actividades profesiona­
les. 

. Cambios en la formaci6n. 

. 2.3 Posici6n en el proceso productivo: 

2.3.1 Entorno profesional y de trabajo. 
2.3.2 Entorno funcional y tecnol6gico. 

3. Enseıianzas mınimas: 

3.1 Objetos generales del ciclo formativo. 
3.2 M6dulos profesionales asociados a una ünidad 

de competencia: 

Composici6n y fusi6n. 
Conformaci6n de productos de vidrio. 
Transformaci6n de productos de vidrio. 
ManufactLira y decoraci6n. 
Administraci6n, gesti6n y comercializaci6n en 
la pequeıia empresa. 

3.3 M6dulos profesionales transversales: . 

3.4 

3.5 

Materiales, productos y procesos en la indus-
tria del vidrio. . 
Relacionea en el equipo de trabajo. 

M6dulo profesional.de formaci6n en centro de 
trabajo. 
M6dulo profesional de formaci6n y orientaci6n 
laboral. 

4. Profesorado: 

4.1 Especialidades del profesorado con atribuci6n 
docente en los m6dulos profesionales del ciclo 
formativo. 
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4.2 Materias del bachillerato que pueden ser impar­
tidas por el profesorado de las especialidades 
definidas en el presente Real Decreto. 

4.3 Equivalencias de titulaciones a efectos. de 
docencia. 

5. Requisitos minimos de espacios e instalacion'es para 
impartir estas ensefianzas. 

6. Acceso al bachillerato, convalidaciones y correspon­
dencias: 

6.1 Modalidades del bachillerato a las que da acce-
50. 

6.2 M6dulos profesionales que pueden ser objeto 
de convalid,aci6n con la formaci6n profesional 

,ocupacional. 
6,3 M6dulos profesionales que puederı ser objeto 

de correspondencia con la practica laboral. 

1, Identificaci6n del tıtulo 

1,1 Denominaci6n: Operaciones de Fabricaci6n de' 
Vidrio y Transformados. 

1,2 Nivel: formaci6n profesional de grado medio. 
1,3 Duraci6n del ciclo formativo: 1.400 horas. 

2, Referencia del sistema productivo 

2.1 Peı;fil profesiiınal: 

2.1.1 Competencia general: 

Los requerimientos generales de cualificaci6n profe­
sional del sistema productivo para estetacnico son: rea­
lizar operaciones de fabricaci6n y transformaci6n de 
vidrio, control de proceso y de materiales y realizar el 
acondicionamiento, puesta en marcha y parada de equi­
pos e instalaciones en las condiciones de calidad, segu­
ridad y ambientales establecidas, responsabilizandose 
del mantenimiento en primer nivel. 

2,1.2 Capacidades profesionales. 

- Regular, preparar, poner en marcha y mantener 
en estado operativo maquinas y equipos de fabricaci6n 
de vidrio, control de proceso y tratamiento de residuos. 

- Regular, preparar, ,poner' en marcha y mantener 
en estado operativo maquinas y equipos de transfor­
maci6n de vidrio. 

- Conducir y controlar operaciones de fabricaci6n 
y transformaci6n de productos de vidrio, siguiendo el 
plan de producci6n, coordinando, en su caso, el trabajo 
del equipo a su cargo y resolviendo las contingencias 
de su ambito de responsabilidad. 

- Elaborar materiales auxiliares en la fabricaci6n y 
nənsformaci6n de productos de vidrio. " 

- Realizar ensayos en productos de proveed6r exte­
rior (materias primas, semielaborados, componentes, adi­
tivos, etc.), antes de su incorporaci6n a la fabricaci6n, 
siguiendo ·tacnicas de muəstreo establecidas, interpre­
tando el resultado y tomando decisiones de aceptaci6n 
o rechazo de partidas, segıln criterios establecidos Y/o 
especificadosen manuales de procedimiento. 

- Realizər ensayos de producto acabado, siguiendo 
tacnicas de muestreo establecidas, interpretando el 
resultadoy tomando decisiones de aceptaci6n 0 rechazo 
de partidas segıln criterios establecidos Y/o especifica­
dos en manuales de procedimientos. 

- Elaborar documentaci6n de control (grMicos de 
cbntrol y partes de trabajo) comunicando los resultados 
al responsable jerarquico. 

- Disponer los materiales, ıltiles y herramientas 
necesarios para la realizaci6n de 105 trabajos de fabri-

• 

caci6n y transformaci6n de productos de vidrio en una 
Ifnea 0 secci6n. 

- Administrar y gestionar una pequefia empresa 0 
taller y comercializar los productos, conociendo y cum­
pliendo las obligaciones legales que le afecten. 

- Comprender, el proceso productivogeneral. la ubi­
caci6n de su səcci6n 0 unidad en aste y su contribuci6n 
y responsabilidad en la calidad dəl producto acabado 
y la producci6n, 

- Interpretar correctamentelas instrucciones tacni­
cas, manual de procedimientos de fabricaci6n y control 
de productos de vidrio y en general. todos 105 datos 
que permitan la preparaci6n, puesta a punto y control 
de las condiciones de fabricaci6n. 

- Responsabilizarse de 105 medios que utiliza. 
- Decidir, cuando sea necesario, los ıltiles, herra-

mientas y procedimientos de trabajo mas convenientes. 
- Adaptarse a diversos puestos de trabajo dentro 

de 105 procesos de ,preparaci6n 'de mezclas, fusi6n, con­
formaci6n de vidrio fundido, conformado de placas y 
tubos, decoraci6n y mecanizado del vidrio, asi como a 
tambios tecnol6gicos u organizativos relacionados con 
su profesi6n. 

- Comunicarse verbalmente 0 por escrito con 105 
departamentos 0 secciones con losque mantiene una 
relaci6n funcional. 

- Mantener relaciones fluidas con los miembros del 
grupo funcional en el que esta integrado colaborando 

, en la consecuci6n de 105 objetivos asignados al grupo, 
respetando el trabajo de losdemas, participando acti-' 
vamente en la organizaci6n y desarrollo de tareas colec­
tivas y cooperando en la superaci6n de las dificultades 
que se presenten, con una actitud tolerante hacia las 
ideas de 105 compafieros. de igual 0 inferior nivel de 
cualificaci6n, ' 

- Resolver problemas y tomar decisiones siguiendo 
normas establecidas 0 precedentes definidos dentio del 
ambito de su competencia, consultando dichas decisio­
nes cuando sus repercusiones econ6micas 0 de segu­
ridad sean importantes. 

-, Ejecutar un conjunto de acciones de contenido 
politacnico, de forma aut6noma en el marco de las tac­
nicas propias de su profesi6n, bajo matodos estableci­
dos. 

- Organizar, dirigir y supervisar el trabajode 105 ope­
rarios que forman parte de su equipo resolviendo las 
incidencias que surjan en su desarrollo. 

Requerimientos də autonomia ən las situaciones de tra­
bajo: 

A este tacnico, en el marco de las funciones y obje­
tivos asignados por tacnicos de nivel superior al suyo, 
Sı;l le requəriran en 105 campos ocupacionales concer­
nidos, por 10 general" las capacidades de' autonomia en: 

Organizaci6n de su trabajo personaj a partir de las 
6rdenes de fabricaci6n y fichas de1rabajo suministradas 
por el responsable de producci6n. 

Interpretaci6n de la informaci6n tacnica del producto 
, y del proceso de fabricaci6n, contenida en las citadas 
6rdenes y fichas, generalmente en forma de 6rdenes 
de carga y dosificaci6n, especificaciones tecnicas de los 
materiales y productos, parametros de funcionamiento 
de las maquinas e instrucciones para el mantenimiento 
de las maquinas y equipos. 

Recepci6n de materias primas, materiales yproduc­
tos, aplicando los criterios de control. aceptaci6n y recha­
zo especificados. 

Clasificaci6n y almacenamiento de los materiales, 
control de existencias, expedici6n de productos y super .. 
visi6n de las tareas de carga, manipulaci6n y transporte, 
de acuərdo con los procedimientos establecidos . 
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. Preparaci6n. puesta a punto y mantenimiento de pri­
mer nivel de las maquinas y equipos con los que opera. 

2.1.3 Unidades decompetencia: 

La ejecuei6n y control de las operaciones de coll1-
posiei6n. fusi6n. conformaei6n. recoeido. clasificaei6n y 
embalado en los procesos de fal;ıricaci6n de productos 
de vidrio y en las operaciones de moldeado. laminado. 
tratamientos termicos. doble acristalamiento. capeado. 

. manufactura. decoraci6n. clasificaei6n y embalado en 
los procesos de transformaei6n de productos de vidrio. 

1. Condueir operaciones de composici6n y fusi6n 
de·vidrio. 

2. Conducir operaeiones de conformaci6n de vidrio. 
3. Realizar operaciones de transformaci6n de vidrio. 
4. Realizar 'operaciones de manufiıctura y 'decora­

ci6n de productos de vidrio. 
5. Realizar la administraei6n. gesti6n y comercia­

lizaei6n en una pequeiia empresa 0 taller. Realizaci6n de las operaeiones asignadas de control 
de calidad. . 

Aplicaci6n de las medidas y normas de seguridad 
para el desarrollo de su trabajo. 2.1.4 Realizaciones y dominios profesionales. 

Unidad de eompetencia 1: conducir operacionesde comppsici6n y fusi6n de vidrio 

REALlZACIQNES 

1.1 Recepcionar. descargar y almacenar 
materias primas asegurando la cali­
dad de los suministros. su conserva­
ei6n y la seguridad de las,operacio­
nes. 

1.2 Dosificar. mezclar. homogeneizar y 
alimentar hornos siguiendo las ins­
truceiones tecnicas del proceso y el 
programa de fabricaci6n establııeido. 
asegurando la calidad del producto 
y respetando las normas de seguri­
dad y medioambientales. 

1.3 Condueir y controlar el horno de 
fusi6n de vidrio en las condiciones 
de,funcionamiento establecidas. ase­
gurando la calidad del producto y res­
petando las normas de seguridad.y 
medioambientales. 

1.4 Realizar el mantenimiento de primer 
nivel de los medios de pröducei6n 
y control. 

- . 

CRITERIOS DE REALlZACIPN 

Se comprueba. antes de la descarga: que el peso y tipo de material 
suministrado se corresponde con los albaranes de entrada y con las 
6rdenes de compra. 
Las materiııs primas se descargany almacenan siguiendo procedimien­
tos establecidos en silos. tolvas 0 lugares difereneiados. que impidan 
su contaminaci6n y se seiialan de forma clara e indeleble. 
Se comprueba que el casco de vidrio para reeiclaje sigue el itinerario 
espeeificado. 
Las condiciones de almacenaje de las materias primas gwantizan su 
conservaci6n. acceso e inventario. 
Se controlan las existencias de materias primas comprobando que 
garanticen el «stock» de seguridad. 
Se toman muestras para remitir al laboratorio de control de acuerdo 
con los procedimientos de muestreo espeeificados. identificandose de 
forma clara e indeleble. 
Se realizan. mediante aparatos calibrados. los controles peri6dicos esta­
blecidos interpretando los resultados y decidiendo su aceptaei6n 0 
rechazo de acuerdo con los criterios ordenados por la empresa. ano­
tando los resultados e informando al responsable jerarquico en tiempo 
y forma adecuados en caso de presentarse contingencias. 
Los materiales que no cumplen las especificaeiones son identificados 
correctamente y siguen el proceso y tratamiento indicado. 
Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientales. 
Las bascuıas y dosificadores se taranen el tiempo y forma especificados. 
Se dosifican las materias primas de acuerdo con las proporeiones y 
el orden establecido .en las fichas de composiei6n. extrayendo con 
la frecueneia prevista las muestras necesarias para las correspondientes 
comprobaciones. 
La mezcla de las materias primas produce una composici6n vitrificable 
con el grado de homogeneidad requerido por las instruceiones tecnicas. 
La cantidad de mezcla dosificada se adecua a las especificaciones del 
programa de fabricaei6n. 
Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientales. 
Se verifica que la presi6n. caudal y temperatura del combustible se 
mantienen dentro de los limites establecidos.· . 
Se verifica el correcto funcionamiento de los quemadores. filtros y 
valvulas. 
Se verifica que el nivel de la enfornadora esta dentro de los limites 
especificıidos y que el caudal de alimentaci6n es el adecuado. 
La condiıcei6n y mantenimiento del horno en las condiciones de fabri­
caei6n (temperatura. alimentaci6n/extracci6n. inversiones/humos. 
enfriamiento/refrigeraei6n. agitadores y atm6sfera) proporciona un 
vidrio fundido homogeneo que es entregado al siguiente proceso a 
la temperatura y caudal establecidos. 
Se respetan las nor'mas de seguridad e higiene y medioambientales. 
La limpieza. engrase y reglaje de los medios de producci6n y control 
permiten mantener las condiciones id6neas de funeionamiento y 
conservaci6n. 
Se detectan posibles anomalias en el funcionamiento de maquinas' y 
equipos. solucionando las de su ambito de competencia. avisando. en 
su caso. al taller de mantenimiento e informando al responsable 
jerarquico. 
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REAlIZACIONES 

1.5 Cumplimentar la informaci6n reque­
rida referente al desarrollo y resul­
tados del trabajo. 

ı: P" 

DOMINIO PROFESIONAL 
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CAITEAlQS DE REAUZACIQN 

La sustituci6n de elementos sencillos y accesibles. que se encuentran 
averiados 0 desgastados. permiten res.tablecer las condiciones normales 
de funcionamiento. 
EI mantenimiento de primer nivel se realiza conforme a la documen­
taci6n tecnica. instrucciones de la empresa y normas de seguridad. 
Las operaciones de mantenimiento de primer nivel se realizan en el 
tiempo previsto. 
Las operaciones de mantenimiento de primer nivel se realizan con los 
medios de protecci6n necesarios . 

La informaci6n registrada permite caracterizar la producci6n y conocer 
las incidencias ocasionadas. 
Los datos de control e incidencias se reflejan correctamente en el lugar 
asignado en los impresos 0 grƏficos de control. 
La informaci6n se registra de forma clara y precisa. permitiendo una 
interpretaci6n facil y rapida. 
EI registro de anomalias incorpora. en su caso. propuestas de modi­
ficaci6n de los procedimientos productivos. 
Se informa al responsable jerarquicoen tiempo y forma correcta de 
las contingencias acaecidas. 

a) Medios de producei6n: instalaciones y equipos 
de descarga. pala cargadora. polipastos. carretilla ele­
vadora. transpalet. silos. parques y cintas transportado­
ras. Instalaciones de dosificaci6n. mezcla y homogenei­
zaci6n de materiales (Silos con dosificadores. fnezcla­
dora- homogeneizadora). equipo de alimentaci6n a hor­
nos (<<enfornadora»). Hornos de fLisi6n e instalaciones 
auxiliares (circuitos de fuel. gas. aire. agua. humos yelec­
tricos). Medios de agitaci6n. Instalaciones de gesti6n y 
control automatico: consolas. monitores. pupitres y/o 
paneles de mando y control para conducci6n de las ins­
talaciones. Equipos de medida: medic;lores de presi6n: 
columna de agua. man6metros digitales. 

d) Procesos. metodos y procedimientos: tecnicas de 
recepci6n. control y almacenamiento de materias primas. 
Almacenamiento del casco de vidrio para reciclado. Tec­
nicas de dosificaci6n. mezcla y homogeneizaci6n de 
materias primas. Metodos de transporte de la mezcla 
a horno. Alimentaci6n del horno. Fusi6n. Extracci6n del 
vidrio. 

e) Subprocesos. actividades concernidas: recepci6n 
y almacenamiento de materias primas. realizaci6n de 
ensayos peri6dicos sencillos e interpretaci6n de sus 
resultados. Interpretaci6n de resultados de ensayos de 
laboratorio. Preparaci6n y conducci6n de las operaciones 
de almacenamiento Y/o tratamiento de casco de vidrio 
para reciclado. Preparaci6n y conqucci6n de las ope­
raciones de dosificaci6n. mezcla. homogeneizaci6n. con­
ducci6n y alimentaci6n a horno de fusi6n incluyendo 
el caıculo. control y ajuste de los parametros de proceso 
y la realizaci6n de las operaciones de mantenimiento 
de primer nivel. 

Analizadores de combusti6n. Termopares. Pir6metro 
6ptico. Equipos de apoyo electrico (electrodos. agitado­
res). 

f) Informaci6n: 
Equipos de control:. equipos para la determinaci6n 

de la humedad en s61idos por perdida de peso (estufa 
o ıampara). Sensores de humedad. Cascada de tamices 
(2000 a 40 "m) y bastid6r. Balanza de precisi6n (0.01 g). 

1.8 Utilizada: programa de fabricaci6n. Informaci6n 
generada por el sistema informatico de vigilancia y con­
trol del proceso. Instrucciones tecnicas y manuales de 
procedimientos. Esquemas de las instalaciones y equi­
pos. , Densimetro. . 

b) Materiales: arena. feldespatos. carbonatos. sales. 
6xidos. vidrio para reciclado. 

2.8 Generada: impresos de trabajo: «tickets» de 
pesada de materias primas. hojas de descarga. partes 
de trabajo. partes de inventario. Informes de recepci6n. 

c) Productos 0 resultados del trabajo: vidrio fundido. Registro de incidencias. . 

Unidad de com~etencia 2: conducir operaciones de conformaci6n de vidrio 

REALlZACIONES 

2.1 Conformar manual 0 semiautomati­
camente productos de vidrio a partir 
de una masa de vidrio fundido selec­
cionando utiles y herramientas. 
garantizando la calidad y la seguri­
dad de las operaciones. 

CRITERıas DE REAUZACION 

La correcta interpretaci6n de la informaci6n tecnica del producto que 
se va a fabricar permite seleccionar adecuadamente' las maquinas. utiles 
y herramientas necesarias. . 
EI puesto de trabajo. las maquinas. utiles y herramientas se mantienen 
limpios y ordenados. 
La correcta extracci6n de la posta de vidrio fundido y la adecuada 
selecci6n. reglaje y uso de maquinas y herramientas gara.rıtizan la obten­
ci6n de productos de vidrio soplado 0 prensado de acuerdo con las 
especificaciones establecidas. 
EI correcto manejo de sopletes. y utiles de soldar garantiza la uni6n 
de los diferentes componentes del producto sin roturas ni defor­
maciones. 
Se respetan las normas de seguridad. higiene y medioambientales .. 



5830 

AEALlZACIONES 

2.2 Conducir y controlar el bano de fla­
tado y extenderia en instalaciones de 
fabricaci6n de vidrio plano. aseguran­
do la calidad del producto y la segu­
ridad de las operaciones. 

2.3 Regular. conducir y vigilar los canales 
de alimentaci6n asegurando el acon­
dicionamiento de la masa de vidrio 
a los parametros de fabricaci6n auta­
matica y la seguridad de las ope­
raciones. 

2.4 Regular y conducir maquinas auto­
maticas de conformaci6n de vidrio 
hueco. prensado. centrifugado. esti­
rado y soplado controlando la calidad 
del producto obtenido y respetando 
las normas de seguridad. higiene y 
medioambientales. 

2.5 Obtener fibra de vidrio regulando y 
conduciendo maquinas de fibrado. 
preparando materiales auxiliares. 
controlando la calidad del producto 
obtenido y respetando las normas de 
seguridad. higiene y medioambien­
tales. 

2.6 Regular y conducir maquinas auta­
maticas de tratamientos superficia­
les en caliente y arcas para trata­
mientos. termicos de artfculos de 
vidrio. asegurando la calidad del pra­
ducto obtenido y el respeto a las nor­
mas de higiene. seguridad y 
medioambientales. 
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CRITERIOS DE REAUZACIQN 

Se controlan y mantienen entre los Hmites especificados en las .ins­
trucciones tecnicas las temperaturas del vidrio. del estano y de cada 
zona del bano de flotado y extenderia. asi como la atm6sfera (presi6n 
y proporci6n de componentes). 
La regulaci6n de la velocidad y angulos de las moletas desde la consola 
de çontrol permite la obtenci6n de un vidrio de espesor conforme con 
las especificaciones. 
Se verifica que la calefacci6n 0 ventilaci6n y la velocidad de extenderfa 
son conformes a las consignas preestablecidas. 
La temperatura y el caudal del agua de refrigeraci6n se mantiene dentro 
de los limites establecidos. 
La regulaci6n y control del proceso desde la consola de control permite 
la producci6n. de acuerdo con el programa de fabricaci6n y con el 
maximo aprovechamiento de los recursos (consumos y rendimientos). 
de una hoja de vidrio con los anchos neto y bruto y espesor requeridos. 
Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientales. 

EI vidrio fundido. de caracterfsticas aptas para la fabricaci6n. entra en 
el canal de alimentaci6n a la temperatura prefijada. 
Los equipQs decontrol y regulaci6n funcionan correctamente. homa-
geneizando y preparando termicamente el vidrio. . 
EI funcionamiento de los equipos de calefacci6n y ventilaci6n garantiza 
la mezcla. combusti6n y ventilaci6n adecuadas. 
EI mecanismo de dosificaci6n del canal de alimentaci6n produce gotas 
adaptadas a las necesidades de fabricaci6n. 
Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientales. 

Los elementos y equipos de la maquina de conformaci6n se regulan 
y ajustan en funci6n de las caracterfsticas del material que hay que 
fabricar y de las exigencias del programa de fabricaci6n y garantizan 
la obtenci6n de productos en la cantidad y calidad establecidas. 
EI control visual sobre los moldes. previo al montaje permite la eli­
minaci6n de algunos defectos. 
Los equipos variables tales como mordazas. adaptadores. etc. y los 
moldes. se insıalan Y/o sustituyen en funci6n de las necesidades de 
fabricaci6n y calidad prevista. 
Se realizan los controles en el producto en el tiempo y forma espe­
cificados en el plan de seguimiento. 
Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientales. 

Los elementos y equipos de la maquina de fibrado se regulan y ajustan 
en funci6n de las caracteristicıis del material que se va a fabricar y 
de las exigencias del programa de fabricaci6n y garantizan la obtenci6n 
de fibra en la cantidad y calidad establecidas. 
La regulaci6n y control del horno de polimerizaci6n permite obtener 
fibra de vidrio con las caracterişticas de calidad exigidas. 
La preparaci6n y conducci6n de maquinas y equipos (dosificadores. 
mezcladores. etc.) permiten obtener un «ensimaje» con las caracte­
risticas de calidad establecidas. 
EI «ensimaje» se almacena en el dep6sito correspondiente correcta-
mente identificado. . 
Las operaciones de elaboraci6n de «ensimajes» se lIevan a cabo con 
el maximoaprovechamiento delos recursos y en el tiempo previsto 
en el programa de fabricaci6n. 
Se verifica que el «ensimaje» utilizado es el adecuado y cumple los 
requisitos exigidos en las instrucciones tecnicas. 
Se realizan los controles en los productos en el tiempo y forma espe­
cificados en el plan de seguimiento. 
Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientales. 

La correcta interpretaci6n de la informaci6n tecnica del producto que 
se va a fabricar permite seleccionar adecuadamente el producto y/o 
equipo de aplicaci6n de los tratamientos superficiales. 
Los equipos de tratamientos superficiales se regulan y controlan siguien-
.do las fichas de instrucciones. . 
EI programa termico del horno de recocido (arca) es regulado. y se 
mantiene estable. en funci6n de las caracteristicas de!. producto que 
hay que fabricar. garantizando un adecuado control de las tensiones 
en el mismo. 
Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientales. 
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REAlIZACIONES CRITERIOS DE REAlIZACION 

2.7 Realizar el mantenimiento de primer 
nivel de 105 medios de producciôn 
y de contro!. 

La limpieza, engrase y reglaje de 105 medios de prod ucciôn y control 
permiten mantener tas condiciones idôneas de funcionamiento y 
conservaciôn. 
La sustituciôn de elementos sencillos y accesibles, que se encuentran 
averiados 0 desgastados, permiten restablecer tas condiciones normales 
de funcionamiento. 
EI mantenimiento de primer nivel se realiza conforme a la documen­
taciôn tecnica,' instrucciones de la empresa y normas de seguridad. 
Lasoperaciones de mantenimiento de primer nivel se realizan en el 
tiempo previsto. 
Las operaciones de mantenimiento de primer nivel se realizan con 105 
medios de protecciôn necesarios, manteniendo tas adecuadas condi-

, ciones de higiene, salud laboral y medioambientales. 
Las anomalias detectadas que no se pueden subsanar con el man­
tenimiento de primer nivel şe comunican al servicio de mantenimiento 
o al responsable jerarquico en tiempo y forma adecuados. 

2.8 Cumplimentar la informaciôn.reque­
rida referente al desarrollo y resul­
tados del trabajo. 

La informaciôn registrada permite caracterizar la producciôn y conocer 
las incid.encias ocasionadas. 
Los datos de control e incidencias se reflejan'correctamente en el lugar 
asignado en los impresos 0 grƏficos de contro!. 
La informaciôn se registra de forma elara y precisa, permitiendo una 
interpretaciôn facil y rapida. 
EI registro de anomalias incorpora, en su caso, propuestas de modi­
ficaciôn de los procedimientos productivos. 
Se informa al responsable jerarquico en tiempo y forı:na correcta de 
tas contingencias acaecidas. 

DOMINIO PROFESIONAL 

a) Medios de producci6n: linea de bai'io de flotado, 
moletas, motores lineales, etc. Extenderfa.· Canales de 
alimentaciôn. Maquinas de conformaci6n automatica 
(prensas, maquinas 15, H-28, cortadoras, etc.). Mecanis­
mo de formaci6n de gota. Equipo de entrega. Moldes. 
Empujadores, cintas, etc. 

Instalaciones de fibrado: hilera de platino, maquina 
de fibrado. Maquina de «ensimaje» (rodillo «ensimador», 
aplicador, peine, bobinador). Instalaciones de prepara­
ci6n de «ensimajes». Depôsitos mezeladores. Balanzas. 
Dep6sitos de almacenaje con agitador. 

Bombas de trasiego y red de transporte. 
Arcas de recocido. Tuneles de tratamiento superficia!. 

Equipos de tratamiento superficial en frfo. Instalaciones 
de calefacci6n y ventilaciôn. Mezeladores gas/aire y 
mecheros. Equipos electricos (transformador, electrodos, 
sistemas de refrigeraci6n). 

Consolas pupitres y paneles de mando para la con­
ducci6n y control de las instalaciones: teclados, sin6p­
ticos operativos, sistemas de seguridad, circuitos de tele­
visi6n. Elementos de control (medidores de temperatura, 
man6metros, etc.). Sistemas de regulaci6n y control ela­
sicos e informatizados. 

Calibres especfficos (<<master model») para control de 
moldes. Dur6metro. Equipos de cubicaci6n. Equipos de 
control de «ensimajes»: picn6metro, viscosfmetro. 

Hornos (de crisoles, de acondicionamiento termico). 
Cai'ia de soplado, moldes, varillas, herramientas (Pinzas, 
tenazas, tijeras de corte, utiles de madera, y otras). 

b) Materiales: vidrio fundido. 
c) Productos 0 resultados del trabajo: hojas de vidrio 

plano. Envases de vidrio (botellas, tarros, frascos). Tubos. 
Vajillerfa. Bobinas de fibra de vidrio. 

d) Procesos, metodos y procedimientos: flotado del 
vidrio fundido. Tecnicas de conformaci6n automatica en 
caliente: soplado, centrifugado, prensado, fibrado. Con­
formaci6n manual 0 semiafıtomatica en caliente: sopla­
do, prensado. 

e) Subprocesos, actividades concernidas: manteni­
miento y control desde la consola de gesti6n de proceso 
de los parametros de la operaciôn de flotado de vidrio. 

Regulaci6n y mantenimiento de primer nivel de. los 
canales alimentaci6n. Ajuste y reglaje del mecanismo 
Ile entrega. Regulaci6n, conducci6n' y control de maqui­
nas y equipos de conformaci6n automatica: soplado, cen­
trifugado, prensado y fibrado incluyendo el calculo, con­
trol y ajuste de 105 parametros de proceso y la realizaci6n 
de las operaciones de mantenimiento de primer nive!. 

Preparaci6n y conducci6n de tas operaciones de ela­
boraci6n y almacenamiento de «ensimajes». Conforma­
ci6n manual 0 semiautomatica en caliente (soplado, 
prensado): soplado con 0 sin molde, soldado/pegado 
de componentes, corte, prensado. 

Realizaciôn de ensayos peri6dicos e interpretaci6n 
de susresultados. Interpretaci6n de resultados de ensa­
yos de laboratorio. 

f) Informaci6n: 

1." Utilizada: manuales de procedimientos e instruc­
ciones tecnicas. Programas de fabricaci6n. Catalogos y 
fichas tecnicas. Especificaciones de producto (planos, 
modelos, instrucciones tecnicas, etc.). Programa de man­
tenimiento operativo: mantenimiento de primer nivel (Ins­
trucciones y metodos operativos). 

2." Generada: impresos de trabajo: partes de fabri­
·caci6n e incidencias, hojas de trabajo (fıchas), hojas y 
grƏficos de control. 
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3.1 

3.2 

3.3 
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Unidad de eompeteneia 3: realizar operaeiones de transformaei6n de vidrio 

REALlZACIQNES 

Elaborar. de forma manual 0 semiau- -
tomıitiea. produetos de vidrio 
mediante el moldeo y. en su easo. 
calibrado. de tubos de vidrio de 
acuerdo con planos y espeeificacio­
nes tecnicas. garantizando la calidad 
del producto. respetando las normas 
de seguridad y medioambientales. 

Regular y conducir maquinas y equi­
pos de moldeo y calibrado automa­
tico de tubos de vidrio. asegurando 
la calidad del producto y respetando 
las normas de seguridad. higiene y 
medioambientales. 

Regular y conducir maquinas yequi- -
pos para templar. ensamblar y/o cur­
var placas de vidrio' para obtener 
doble acristalamiento. producto tem­
plado 0 producto laminar destinados. 
a ta construcei6n 0 a la automoci6n. 
asegurando la calidad del producto. 
respetando las normas de seguridad 
y medioambientales. . 

CRITERIOS DE REAUZACIQN 

La 'doeumentaei6n tecnica relativa al producto y las ordenes verbales 
Y/o escritas se interpretan correctamente y permiten la elecei6n ade­
cuada de maquinas. utiles. herramientas y materiales. 
Los tubos de vidrio se Cıasifican y almacenan por tamaiios. diametros. 
tipos y calidades en compartimientos diferenciados y de faeil acceso. 
siendo seiialados de forma clara e indeleble. 
Se controlan las existencias de los materiales necesarios para la fabri­
caci6n comprobando que se garantice el «stock» de seguridad. 
La zona de trabajo. las maquinas. utiles y herramientas bajo su res­
ponsabilidad se mantienen limpios y ordenados. 
EI tubo de vidrio se corta a la longitud necesaria para la elaboraci6n 
de la pieza que se va a fabricar. 
EI tubo de vidrio moldeado. marcado. y en su caso esmerilado. se 
ajusta. dentro de las tolerancias permitidas. a los planos del producto. 
o a las instrucciones tecnicas. 
Ef correcto manejo de sopletes y utiles de soldar garantiza la uni6n 
de los diferentes componentes del producto sin roturas ni defor­
maciones. 
Se comprueba que tras el templado desaparecen las tensiones pro-
ducidas Clurante el proceso de fabricaci6n. . 
EI calibrado de los productos aforados garantiza que sus dimensiones 
o volumetrfa se ajusta a 10 explicitado en los planos del producto 0 
en las instrueciones ·tecnicas dentro de las tolerancias permitidas. 
Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientales. 
La documentaci6n təcnica relativa al producto que se va a realizar 
y las 6rdenes verbales Y/o escritas se interpretan correctamente y per­
miten la elecci6n adecuada de maquinas. utiles. herramientas y 
materiales. 
Los tubos de vidrio se Cıasifican y almacenan por tamaiios. diametros 
y tipos en compartimientos diferenciados y de fıicil acceso. siendo seiia­
ladas de forma clara e indeleble. 
Se controlan las existencias de materiales necesarios para la fabricaci6n 
y comprobado que se garantice el «stock» de seguridad. 
Se comprueba que la maquina. Ifnea y horno estan limpios de envases. 
de la fabricaci6n anterior. 
Se disponen manualmente en los cargadores de la miıquina los tubos 
de vidrio correspondientes al producto que hay que fabricar. 
Se comprueba que el horno esta a la temperatura' de trabajo y se 
acciona la puesta en marcha del conjunto maquina-Ifnea-horno. 
Se controla visualmente el funcionamiento del conjunto maquina-If­
nea-horno 'identificando posibles anomalfas de funeionamiento y de 
las piezas que presentan defectos visibles. tomando mediaas correctivas 
en el ambito de su competencia Y/o informando al responsable 
jerarquico. 
EI producto se empaqueta y embala correctamente. y se identifica segun 
normas. 
Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientales. 
Se interpreta correctamente la documentaci6n tecnica relativa al pro­
ducto que se va a realizar y las 6rdenes verbales Y/o escritas. per­
mitiendo la elecei6n adecuada de maquinas. utiles. herramientas y 
materiales. 
La .zona de trabajo. las miıquinas. utiles y herramientas bajo su res­
ponsabilidad se mantienen limpias y ordenadas. 
Los «stocks» de vidrio y materiales auxiliares (PVB. utiles de embalaje. 
etc.) son los adecuados al producto que se va a fabricar y permiten 
una producei6n sin interrupciones de acuerdo con el programa de 
fabricaci6n. 
Las miıquinas y utiles (prensas. esqueletos. etc.) para el curvado de 
hojas de vidrio son los necesarios. y se reglan correctamente en funci6n 
de las caracterfsticas de calidad del producto. 
EI reglaje. ajuste y conducci6n de miıquinas y equipos permite la obten­
ei6n de laminas de vidrio para acristalamiento. doble acristalamiento. 
vidrio templado y laminar. con las caracterfsticas de calidad exigidas. 
La conducci6n de maquinas y equipos de transformaci6n de hojas de 
vidrio plano se ajusta al programa de fabricaci6n. 
Las hojas de vidrio plano y los productos obtenidos son transportados 
sin que sufran ningun deterioro ni alteraciones inadmisibles de sus 
caracterfsticas. 
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REALlZACIONES 

3.4 Regular y conducir .maquinas y equi­
pos para la obtenci6n de microesfe­
ras de vidriO, asegurando la calidad 
del producto obtenido, respetando 
las normas de seguridad y medioam­
bientales. 

3.5 Controlar los parametros de fabrica­
ci6n y la calidad y cantidad del pro­
ducto fabricado. 

3.6 Realizar el mantenimiento de primer 
nivel de los medios de producci6n 
y de control. 

3.7 Cumplimentar la informaci6n reque­
rida referente al desarrollo y resul­
tados del trabajo. 

• 

DOMINIO PR0ı=ESIONAL 
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CRITERIOS DE REAuZAC10N 

EI producto se empaqueta y embala correctamente y se identifica segun 
normas. 
Los productos identificados como ,ino conformes» se senalan correc­
tamente y se les asigna el destino previsto en las instrucciones tecnicas. 
Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientales. 
Se comprueba que el vidrio para reciclado que se va a utilizar como 
materia prima nO presenta vidrios coloreados ni elementos cOntami­
nantes. y se almacena en su acopio correspondiente. 
Se comprueba el correcto funcionamiento de los trituradores, molinos 
y tamices y se controla que el tamano d!Ə grano obtenido se ajusta 
al especificado en las instrucciones tecnicas. 
Se aj.usta y cOntrola la velocidad de recorrido del grano y la temperatura 
del horno, de forma que garantizan la COnsecuci6n de esferas de vidrio 
del tamano deseado. 
Cada tipo de microesferas, clasificadas en funci6n de su tamano, se 
almacenan en su silo correspondiente. 
EI producto se empaqueta y embala correctamente.y se identifica segun 
normas. 
Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientales. 
La toma de muestras se realiza de acı.ierdo COn el procedimiento indi­
cado para cada material 0 producto, mediante el metodo de muestreo 
establecido. 
EI ajuste y calibrado de los instrumentos, realizado mediante proce-
dimientos establecidos, permite obtener resultados fiables. ' 
La realizaci6n de 105 ensayos segun procedimientos y normativas esta­
blecidos proporciona datos fiables en el tiempo previsto. 
Se realizan 105 controles indicados en las normas que aseguran la calidad 
en la forma y frecuencia establecida. 
Las operaciones se realizan con los medios de protecci6n apropiados, 
manteniendo Unas adecuadas condiciones de seguridad y salud laboral. 
La limpieza, engrase y reglaje de 105 medios de producci6n y control 
permiten mantener las condiciones id6neas de funcionamiento y 
COnservaci6n. . 
La sustituci6n de elementos sencillos y accesibles, que se encuentran 
averiados 0 desgastados, permiten restablecer las condiciones normales 
de funcionamiento. 
EI mantenimiento de primer nivel se realiza conforme a la documen­
taci6n tecnica, instrucciones de la empresa y normas de seguridad. 
Las operaciones de mantenimiento de primer nivel se realizan en el 
tiempo previsto. 
Las operaciones de mantenimiento de primer nivel se realizan COn 105 
medios de protecci6n necesarios, manteniendo las adecuadas condi­
ciones de higiene, salud laboral y medioambientales. 
Las anomalfas detectadas que nO se pueden subsanar COn el man­
tenimiento de primer nivel se comunican al servicio de mantenimiento 
o al responsable jerarquico en tiempo y forma adecuados. 
La informaci6n registrada permite caracterizar la producci6n y COnOcer 
las incidencias ocasionadas. 
Los datos de control e incidencias se reflejan correctamente en el lugar 
asignado en los impresos 0 grƏficos de control. 
La informaci6n se registra de forma elara y precisa, permitiendo Una 
interpretaci6n facil y rapida. 
EI registro de anomal[as incorpora, en su caso, propuestas de modi­
ficaci6n de 105 procedimientos productivos. 
Se informa al- responsable jerarquico en tiempo y forma correcta de 
las contingencias acaecidas . 

a) Medios de producci6n: maquina automatica de 
traıisformaci6n de tubos de vidrio (Cargador, maquina, 
equipo moleteador-grabador, equipo de aplicaci6n seri­
grƏfica, arca de recocido y equipo de empaquetado). 

empaquetadora. Mesas transportadoras, puente grua y 
ventosas, canteadora-pulidora, biseladora, inyectora, 
robot de sellado, p6rtico de ensamblaje automatico, 
maquina de desaireado mecanico y de vacfo, maquina 
de corte automatico de PVB. 

Unea de fabricaci6n de vidrio para automoci6n: 
maquinaria para corte, canteado, taladrado y lavado-se­
cado de hojas de vidrio plano, horno de recocido, mol­
des-esqueleto para curvado, Ifneas de conducci6n-

Secci6n de vidrio frfo en plantas de fabricaci6n de 
vidrio plano: equipo de cOntrol y senalizaci6n, puente 
de corte, maquina cortadora por inyecci6n, intercaladora, 
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evacuaci6n del producto curvado, maquinas soldadora 
y de corte automatico de PVB, sala de climatizaei6n para 
almacenado y ensamblado, maquinas de desaireado 
mecanico y de vado, robots de palletizado, Iıneas de 
lavado, control y empaquetado. 

Consolas, monitores, paneles y pupitres para conduc­
ei6n de instalaeiones.-

Utiles y herramientas (herramientas de mano para 
ajustes y %eglajes: hormas de verificaei6n, calibres, micr6-
metros "equipos de control dimensional, etc.). 

Unea de fabricaei6n de vidrio p.ara seıializaei6n: silos 
de almacenamiento de materias primas y producto aca­
bado, trituradores, tamices y hornos. 

Taller de elaboraei6n manual 0 semiautomatica de 
producİos de vidrio para uso tecnico: maquinas de 
estrangular, doblar y cerrar tubos. Maquina de bölas. 
Tornos eıectricos. Utiles de esmerilar. Sopletes. Utiles 
y herramientas (espatulas, moldes, caıias sopladoras, pin­
zas, elementos de corte, etc.). Hornos para recoeido. Equi­
pos de calibrado y aforado. 

Equipos de control: 
b) Materiales: hojas de vidrio plano, placas moldea­

das, tubos de vidrio, cascos de vidrio para reeiclaje. Mate­
riales auxiliares: intercalarios de PVB, materiales para 
sellado, material de embalado, etc.-

c) Productos 0 resultados del trabajo: vidrio para 
acristalamiento (simple y doble acristalamiento), vidrio 
templado yvidrio laminar. Vidrio para automoci6n. Vidrio 
de laboratorio, farmacia y para uso medico. Vidrio para 
iluminaei6n, r6tulos luminosos, bombillas, tubos fluores­
centes y ıamparas. Vidrio 6ptico. Cristales para relojes. 
Vidrio para seıializaei6n. 

d) Procesos, metodos y procedimientos: transforma­
do manual 0 automatico de tubos de vidrio en caliente. 
Transformado de placas de vidrio plano. Moldeado de 
placas de vidrio en caliente, templado, ensamblado y 
capeado. 

e) Subprocesos, actividades concernidas: recepei6n 
y almacenamiento de tubos y hojas de vidrio plano.Trans-

formado automatico de tubos de vidrio: carga, regula­
ei6n, conducei6n y control de equipos de fabricaci6n 
automatica de artıculos de vidrio a partir de tubos inclu­
yendo el calculo, control y ajuste de los parametros de 
proceso y la realizaci6n de las ope.raeiones de mante­
nimiento de primer nivel. 

Transformado manual de tubos de vidrio: corte, 
estrangulado, estirado, curvado, soplado, moleteado, 
esmerilado, cerrado, templado y, en su caso, calibrado. 
Soldado de diferentes componentes de la pieza. Cali­
brado. 

Regulaci6n, preparaei6n y conducci6n de las opera­
ciones de transformado de placas de vidrio plano: tra­
tamiento mecanico en frıo (corte, biselado, canteado, 
taladrado), tratamiento termico (templado,· curvado), 
laminado, ensamblado Y/o capeado incluyendo el cal­
culo, control y ajuste de 105 parametros de proceso y 
la realizaci6n de las operaeiones de mantenimiento de 
primer nive!. 

Realizaci6n de ensayos peri6dicos e interpretaci6n 
de sus resultados. Interpretaei6n de resultados de ensa­
yos de laboratorio. 

f) Informaei6n: 

1." Utilizada: manuales de procedimientos e instruc­
eiones tecnicas: caracterısticas de hoj~s de vidrio plano 
o tubos a transformar. Especificaciones y tolerancias. 
Criterios de aceptaci6n 0 rechazo de partidas. Fichas 
de reglaje de maquinas. Normas de calibraei6n. Esque­
mas y planos con especificaeiones de productos a fabri­
car, plantillas, guıas de fabricaei6n. Planos, esquemas 
e instrucciones tecnicas de la maquinaria y 105 equipos 
de control utili~ados. Programa de mantenimiento ope­
rativo. Mantenimiento de primer nivel: instruceiones y 
metodos operativos. Programa de fabricaci6n. Normas 
de sııguridad en taller y laboratorio. 

2." Generada: impresos de trabajo: partes de fabri­
caci6n e ineideneias, hojas de control y partes de inci­
deneias. 

Unidad de competencia 4: realizar operaciones de manufactura y decoraci6n 
de productos de vidrio 

'REALlZACIONES 

4.1 Realizar manufacturas y 10 decora­
ciones mecanicas en productos de 
vidrio, siguiendo instrucciones tecni­
cas y asegurando la calidad estable­
eida, respetando las notmas de segu­
ridad y medioambientales. 

CRıTERIOS DE REAlIZAcıON 

La documentaci6n tecnica relativa al producto a realizar y las 6rdenes 
verbales Y/o escritas se interpretan correctamente y permiten la elec­
ei6n adecuada de maquinas, utiles, herramientas y materiales. 
Los «stocks» de vidrio y materiales auxiliares son 105 adecuados al 
producto que se va a fabricar y permiten una producei6n sin interrup­
ciones de acuerdo con el programa de fabricaei6n. 
Las hojas de vidrio plano y 105 productos obtenidos son transportados 
sin que sufran ningun deterioro ni alteraeiones inadmisibles de sus 
caracterlsticas. . 
Lapreparaei6n de la superfieie del vidrio' se realiza utilizando las tecnicas 
adecuadas y permite la decoraei6n. 
EI reglaje, ajuste y conducci6n de maquinas y equipos se realiza de 
ac;uerdo con las instrucciones !ecnicas del producto y manu.ı de pro­
cediriıientos y permite la obtenci6n de productos de vidrio con deco­
raciones mecanicas: biselados, tallados, canto pulido y pecho paloma. 
Se realizan los controles especificados en las normas de aseguramiento 
de la calidad en la forma y frecueneia estableeidas. 
Los productos se empaquetan y embalan correctamente y se identifican 
segun normas. i 

Los productös identificados como «no conformes» se seıialan correc­
tamente y se les asigna el destino previsto en las instruceiones tecnicas. 
La zona de trabajo, las maquinas, utiles y herramientas bajo su res­
ponsabilidad se mantienen limpias y ordenada.s. 
Se respetan las normas de seguridad, higiene y medioambientales. 
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REAUZACIONES 

4.2 Realizar decoraciones mediante apli­
caciones no vitrificables para obtener 
articulos manufacturados de vidrio 
decorado. siguiendo instrucciones 
tecnicas. asegurando la calidad del 
producto obtenido respetando las 
normas de seguridad y medioam­
bientales. 

4.3 Preparar. aplicar y cocer decoracio­
nes vitrificables en productos de 
vidrio. asegurando la calidad del pro­
ducto obtenido garantizando la con­
cordancia del resultado con el diseıio 
del producto y la seguridad delas 
operaciones. 

4.4 Realizər instalaciones de articulos de 
vidrio plano que cumplan las espe­
cificaciones tƏcnicas establecidas y 
respetando las normas de seguridad 
y medioambientales. 

4.5 Realizar el mantenimiento de primer 
nivel de los medios· de producci6n 
y de control. . 
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CRITERIOS DE REAUZACION 

La documentaci6n tecnica relativa al producto que se va a realizar 
y las ordenes verbales y/o escritas se interpretan correctamente y per­
miten la elecci6n adecuada de maquinas.utiles. herramientas y 
materiales. 
Los «stocks .. de vidrio y materiales auxiliares son 105 adecuados al 
producto que hay que fabricar y permiten una producci6n sin interrup­
ciones de acuerdo con el programa de fabricaci6n. 
Se identifican. preparan y controlan los materialesauxiliares necesarios 
y se disponen en condiciones aptas para su uso. 
La preparaci6n de la superficie del vidrio se realiza utilizando las tecnicas 
adecuadas y permite la decoraci6n. 
EI reglaje. ajuste y conducci6n de maquinas y equipos de aplicaci6n 
se realiza de acuerdo con' las instrucciones tecnicas del producto y 
manual de procedimientos y permite la obtenci6n de productos de 
vidrio con decoraciones no vitrificables (dorados. plateados. etc). 
Se realizan los controles indicados en las normas que aseguran la calidad 
en la forma y frecuencia estable.cidas. 
Lıı zona de trabajo. las maquinas. utiles y herramientas bajo su res­
ponsabilidad se mantienen limpias y otdenadas. 
Los productos se empaquetan y embalan correctamente y se identifican 
segun normas. 
Los productos identificados como «no conformes .. se sefialan correc­
tamente y se les asigna el destino previsto en las instrucciones tecnicas. 
Se respetan las normas de seguridad. higiəne y medioambientales. 
Se seleccionan 105 materiales. y se preparan las pantallas serigrƏfiças 
a partir de la documentaci6n grafica (fotolitos. disefios. etc.) recibida. 
Se seleccionan 105 esmaltes adecuados siguiendo instrucciones tecnicas 
recibidas 0 contenidas en el manual də procedimientos. 
Se preparan y se regulan las maquinas decoradoras en funci6n del 
tipo de producto y decoraci6n. 
Se comprueba que el vidrio preparado para la decoraci6n no presenta 
defectos 0 suciedad que impida 0 dificulte la operaci6n y se apartan 
las piezas defectuosas. 
La aplicaci6n de las decoraciones vitrificables permite la obtenci6n de 
productos con las caracterfsticas de calidad exigidas. 
EI horno de vitrificaci6n se regula teniendo en cuenta las caracteristicas 
de la operaci6n de decorado y el tipo de esmalte empleado. 
Se realizan 105 controles indicados en las normas de aseguramiento 
de la calidad en la forma y frecuencia establecida. 
Se respetan las normas de seguridad e higiene y medioambientales. 
Las 6rdenes verbales 0 escritas y la documentaci6n grafica se inter­
pretan correctamente y 105 partes de trabajo estan redactados de forma 
dara y concis!l. 
Las herramientas. materiales y medios auxiliares son 105 adecuados 
y se recogen y almacenan correctamente una vez terminado el trabajo. 
Los productos de vidrio para acristalamientos son transportados sin 
que sufran ningun deterioro ni alteraciones de sus caracteristicas de 
calidad. 
EI tipo de vidrio. su espesor. ctılor. forma y tamafio se corresponde 
con las especificaciones tecnicas. 
Las dimensiones del perfil y del vidrio se corresponden entre si yeslan 
de acuerdo con 10 configurado en 105 planos. 
EI sellado es continuo. no esta agrietado y esta to~almente adherido 
alvidrio. . 
Los calzos estan colocados correctamente y su numero y tipo son 105 
especificados. 
Se identifican y aplican las medidas de seguridad correspondientes. 
La limpieza. engrase y reglaje de 105 medios de producci6n y control 
permiten mantener las condiciones id6neas de funcionamiento y 
conservaci6n. 
La sustituci6n de elementos sencillos y accesibles. que se encuentran 
averiados 0 desgastados. restablece las condiciones normales de 
funcionamiento. /' 
EI mantenimiento de primer nivel se realiza conforme a la documen­
taci6n tecnica. instrucciones de la empresa y normas de seguridad.· 
Las operaciones de mantenimiento de primer nivel se realizan en el 
tiempo previsto. 
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REALlZACIONES 

4.6 Cumplimentar la informaci6n reque­
rida referente al desarrollo y resul­
tados del trabajo. 

DOMINIO PROFESIONAL 

a) Medios de producei6n: 
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CRITERIOS DE REAUZACION 

Las operaeiones de mantenimiento de primer nivel se realizan con los 
medios de protecci6n necesarios. manteniendo las adecuadas condi­
ciones de higiene. salud laboral y medioambientales. 
Las anomalfas detectadas que no se pueden subsanar con el man­
tenimiento de primer nivel se comunican al servicio de mantenimiento 
o al responsable jerarquico en tiempo y forma adecuados. 
La informaei6n registrada permite caracterizar la producei6n y conocer 
las incidencias ocasionadas. 
Los datos de control e incideneias se reflejan correctamente en el lugar 
asignado en los impresos 0 grƏficos de control. 
La informaci6n se registra de forma Cıara y precisa. permitiendo una 
interpretaci6n faeil y rapida. 
EI registro de anomalfas incorpora. en su caso. propuestas de modi-
ficaci6n de los procedimientos productivos. . 
Se informa al responsable jerarquico en tiempo y forma correcta de 
las contingeneias acaecidas. 

Maquinas. materiales y equipos empleados en deco­
raciones mecanicas: cortadora. maquina biseladora. can­
teadora. torno de tallado. pulidora. maquina para des­
bastar. afina·r y pulir lentes. maquina de lavar vidrios •. 

d) Procesos. metodos y procedimientos: decoraeio­
nes mecanicas: tallado. biselado. canto pulido. pecho 
paloma y grabado al chorHı de aridos. Decoraciones no 
vitrificables: grabado al aeido. plateado. dorado. capea­
do. Decoraeiones vitrificables: serigrafia. coloreado y 
fileteado. 

e) Subprocesos. actividades concernidas: interpre­
taci6n de planos. bocetos. disenos e instrucciones tec­
nicas. Recepci6n y almacenamiento de hojas de vidrio 
plano y productos de vidrio. Acondieionamiento de la 
superficie del vidrio. Preparaci6n. regulaci6n y conduc­
ei6n de maquinaria de corte. biselado. canto pulido. 
pecho paloma y grabado al chorro de aridos. Marcado 
y tallado de productos de vidrio. Realizaei6n manual de 
decoraciones mecanicas. Preparaci6n de materiales y 
preparaci6n. regulaci6n y conducei6n de equipos y 
maquinas de grabado al acido. plateado. dorado. Rea­
lizaci6n manual de decoraCiones no vitrificables. Prepa­
raci6n de materiales. elaboraci6n de pantallas serigra­
ficas. regulaei6n y conduceiôn de equipos y maquinas 
para decoraciones vitrificables. Aplicaciôn manual de 
decoraeiones vitrificables. Realizaci6n de ensayos periô­
dicos e interpretaci6n de sus resultados. Realizaciôn de 
las operaciones de mantenimiento de primer nivel. 

pisıola de chorro de aridos. . 
Maquinas. materiales y equipos empleados en tac­

nicas de decoraci6n (vitrificable 0 no): equipos para la 
elaboraci6n de pantallas serigrƏflcas (marcos y tejidos 
para pantallas serigrƏficas. fotolitos. enteladora. insola­
dora. estufa de secado). equipos de aplicaei6n serigrƏfica 
(aplicaeiones manuales y automaticas). bandejas de poli­
vinilo. linea de formaciôn del vidrio a capas. camaras 
de deposiei6n. pistolas y cabinas de 'aplicaci6n aerogra­
fica manual y automatica. torno. pinceles. elementos de 
control de proceso y de materiales. 

Utiles y herramientas para instalaci6n de acristala­
mientos. 

b) Materiales: lunas de vidrio plano. espejos. enva­
ses de vidrio (botellas. tarros. frascos). viıjilleria. vidrio 
ornamental. Abrasivos (corind6n. arena). Reactivos (aci­
dos. catalizadores. productos metalicos. pinturas). Tintas 
serigrƏficas. Barnices. Pinturas. 

c) Productos 0 resultados del trabajo: vidrio para 
automoci6n. Vidrio. plano decorado (Iunas. espejos. acris­
talamientos). Vidrio hueco decorado (vajilleria. vidrio para 
decoraci6n). Vidrio ornamentaL Instalaci6n de articulos 
de vidrio. 

f) Informaci6n: 
1.8 Utilizada: programas de fabricaci6n. Manuales 

de procedimientos e instrucciones tecnicas: planos. 
bocetos u otro tipo de informaciôn grƏfica a utilizar. 

2.8 Generada: impresos de trabajo: partes de inven-
tario. hojas de control (impresos. grƏficos y partes de 
incidencıas). . 

Uriidad de competencia 5: realizar la administraci6n. gesti6n y comercializaei6n en una pequeiia empresa 
o taller 

REALlZACIONES 

5.1 Evaluar la posibilidad de implanta­
ei6n de una pequena empresa 0 taller 
en funci6n de su aetividad. volumen 
de negocio y objetivos. 

CAITERlüS DE REALlZACION 

Se selecciona la forma juridica de empresa mas adecuada a los recursos 
disponibles. a los objetivos y a las caracteristicas de la actividad. 
Se realiza el analisis previo a la implantaei6n. valorando: 
La estructura organizativa adecuada a los objetivos. 
La ubicaci6n fisica y ambito de actuaci6n (distancia clientes/provee­

dores. canales de distribuei6n. precios del sector inmobiliario de zona. 
elementos de prospectiva) . 

. La previsi6n de recursos humanos. 
La demanda poteneial. previsi6n de gastos e ingresos. 
La estructura y composiei6n del inmovilizado. 
La necesidades de financiaci6n y forma mas rentable de la misma. 
La rentabilidad del proyecto. 
La posibilidad de subvenciones y/o ayudas a la empresa 0 a la actividad. 

ofreeidas por las diferentes Administraciones publicas. 
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REAUZACIONES 

5.2 Determinar las formas de contrata­
ciôn mas idôneas en funciôn del 
tamano, actividad y objetivos de. una 
pequei\a empresa. 

5.3 Elaborar, gestionar y organizar la 
documentaciôn necesaria para la 
constituciôn de una pequei\a empre­
sa y la generada por el desarrollo de 
su actividad econômica. 

5.4 Promover la venta de productos 0 
servicios mediante los medios 0 rela­
ciones. adecuadas, en funciôn de la 
actividad comercial requerida. 

5.5 Negociar con proveedores y clientes, 
buscando las condiciones mas ven­
tajosas en las operaciones comer­
ciales. 

5.6 Crear,.desarrollar y mantener buenas 
relaciones con clientes reales 0 
potenciales. 

5.7 Identificar, en tiempo y forma, liıs 
acciones derivadas de las obligacia­
nes legales de una empresa. 
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CRITERIQS DE REALlZACION 

Se determina adecuadamente la composiciôn de 105 recursos humanos 
necesarios, segun las funciones y procesos propios de la actividad de 
la empresa y de los objetivos establecidos, atendiendo a formaciôn, 
experiencia y condicione.s actitudinales, si proceden. 
Se identifican las formas de contratiıciôn vigentes, determinando sus 
ventajas e inconvenientes y estableciendo 105 mas habituales en el 
sector. 
Se seleccionan las formas de contrato ôptimas, segtin los objetivos 
y las caracterfsticas de la actividad de la empresa. 
Se establece un sistema de organizaciôn de la informaciôn adecuado 
que proporcione informaciôn actualizada sobre la situaciôn econômi­
ca-financiera de la empresa. 
Se realiza la tramitaciôn oportuna ante los brganismos publicos para 
la inicia.ciôn de la acti"idad de acuerdo con 105 registros legales. 
Los documentos generados: facturas, albaranes, n'otas de pedido, letras 
de cambio, cheques y recibos, se elaboran en el formato establecido 
por la empresa con 105 datos necesarios en cada caso y de acuerdo 
con la legislaciôn vigente. 
Se identifica la documentaCiôn necesaria para la constituciôn de la 
empresa (escritura, registros, impuesto de actividades econômicas y 
otras). 
En el plan de promociôn, se tiene en cuenta la capacidad productiva 
de la empresa y el tipo de clientela potencial de sus productos y 
servicios. 
Se selecciona el tipo de promociôn que hace ôptima la relaciôn entre 
el incremento de las ventas y el coste de la promoci6n. 
La participaci6n en ferias y exposiciones permite establecer loscauces 
de distribuci6n de 105 diversos productos 0 servicios. 
Se tienen en cuenta, en la negociaci6n con 105 pro\leedores: 
Precios del mercado. 
Plazos de entrega. 
Calidades. 
Condiciones de pago. 
Transportes, si procede. 
Descuentos. 
Volumen de pedido. 
Liquidez actual de la empresa. 
Servicio post-venta del proveedor. 
En las condiciones de venta propuestas a 105 clientes se tienen en 
cuenta: 
Margenes de beneficios. 
Precio de coste. 
Tipos de clientes. 
Volumen de venta. 
Condiciones de cobro. 
Descuentos. 
Plazos de entrega. 
Transporte, si procede. 
Garantfa. 
Atenci6n post-venta. •. 
Se transmite en todo momento la imagen deseada de la'Əmpr.esa. 
Los clientes son atendidos con un trato diligente y cortes, y enel margen 
de tiempo previsto. 
Se responde satisfactoriamente a sus demandas, resolviendo sus recla­
maciones con diligencia y prontitud y promoviendo las futuras rela­
ciones. 
Se comunica a los.clientes cualquier modificaci6n 0 innovaci6n de la 
empresa, que pueda interesarles. 
Se identifica la documentaci6n exigida por la normativa vigente .. 
Se identifica el calendario fiscal correspondiente a la actividad eca­
n6mica desarrollada.· 
Se identifican en tiempo y forma las obligaciones legales laborales. 
Altas y bajas laborales. 
N6minas. 
Seguros sociales. 
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DOMINIO PROFESIONAL 

a) Informaci6n que maneja: documentaci6n admi­
nistrativa: facturas. albaranes. notas de pedido. letras 
de cambio. cheques. 

Documentaci6n con 105 distintos organismos oficia­
les: permisos de apertura del local. permiso de obras. 
etc. N6minas TC 1. TC2. Alta en IAE. Libros contables 
oficiales y libros auxiliares. Archivos de clientes y pra­
veedores. 

c) Tratamiento· de la informaci6n: tendra que cona­
eer 105 tramites administrativos y las obligaciones con 
105 distintos organismos oficiales. ya sea para realizarlos 
el propio interesado 0 para contratar su realizaeion a 
personas 0 empresas especializadas. 

EI soporte de la informaci6n puede estar informa­
tizado utilizando paquetes de gesti6n muy basicos exis­
tentes en el mereado. 

d) Personas con las que se relaciona: proveedores 
y Cıientes: Al ser una pequena empresa 0 taller. en gene­
raL. tratara conclientlıs euyos pedidos 0 servicios daran 
lugar a pequenas 0 medianas operaciones eomerciales. 
Gestorlas. 

2.2 Evoluci6n de la eompeteneia profesional. 

2.2.1 Cambios en 105 faetores tecnoıogicos. organiza­
tivos y econ6mieos. 

Se meneionan a continuaci6n una serie de eambios 
previsibles en el seetor. que. en mayor 0 menor medida. 
pueden influir en la eompetencia de esta figura profe­
sional: 

Se producira un mayor grado de automatizaei6n en 
las nuevas instalaciones y su ineremento en las ya exis­
tentes. siendo especialmente significativo el aumento 
en la incorporaei6n de robots en las actividades de trans­
formaci6n y manufaetura (tallado. doble acristalamiento. 
eapeado. vidrio 6ptieo. ete.). 10 eual implicara una impor­
tante renovaci6n de maquinaria y mayor presencia de 
maquinas programables y sistemas informaticos. 

Generalizaci6n del diseno y fabricaci6n asistidos por 
ordenador (procesos automaticos). 

Mayor intercambio de informaci6n en soporte elec­
tr6nico entre 105 Cıientes y fabricantes. sobre todo. en 
el sector de vidrio para automoci6n. 

Mejora de 105 rendimientos del proceso mediante la 
incorporaci6n de fusi6n electrica y sistemas rapidos de 
fusi6n. 

Desarrollo de 105 procesos de capeado para la· obten­
ci6n de vidrios con propiedades 6pticas. electr6nicas y 
opto-electr6nicas mediante la aplicaci6n de capas fun­
cionales. 

Desarrollo de procesos d.e tratamiento superficial para 
la mejora de las propiedades mecanicas de las super-
ficies. .. , 

Incorporaci6n de nuevas tecnologıas de fabricaci6n 
de vidria-plastico para envases. 

Desarrollo de nuevos productos de vidrio de alta tec­
nologıa: bio-vidrios para implantes. fibras 6pticas. matri­
ces para ıaser. semiconductores. paneles electra-6pticos 
y otras aplicaciones electr6nicas. 

Desarrollo de nuevos productos de vidrio para la cons­
trucci6n y otros usos. fabricados por vitrificaci6n de resi­
duos industriales. 

Mayor exigencia en 105 niveles de calidad. entendida 
esta como una caracterıstica no 5610 del producto que 
lIega al cliente sino de todas las actividades de la em­
presa. 

Desarrollo de la normativa de seguridad y prevenci6n. 
y mayor exigencia en su aplicaci6n. 

La aplicaci6n de las reglamentaciones en materia 
medioambiental supondra la incorporaci6n de tecnolo­
gıas destinadas a la reducci6n. tratamiento y eliminaci6n 
de residuos y efluentes contaminantes. propiciando con 
ello la mejora del rendimiento energetico de 105 procesos 
(reducci6n de CO2 • 03. etc.). 

La existencia de una mayor conciencia de conser­
vaci6n del medio ambiente propiciara un mayor uso y 
consumo de productos de vidrio en gl!neral. y an par­
ticular 105 de tipo utilitario como 105 envases. por su 
condici6n de material totalmente reciclable. 

2.2.2 Cambios an las actividades profesionales. 

Se daran cambios especffieos en la aetividad de este 
profesional derivados. prineipalmente. de la implantaei6n 
de nuevəs teenologıas que haran disminuir aquellas acti­
vidades qUƏ!1 requieran interveneiones manuales y 
aumentaran las de condueci6n de maquinas e instala­
ciones a traves de equipos informatieos. 

EI aumento de 105 niveles de ealidad exigidos deter­
minara una aetividad mas rigurosa para su eontrol. basa­
da en el entendimiento y ap·licaci6n del plan de ealidad 
especffieo. De igual modo la protecci6n medioambiental 
debe constituir una aetividad de importaneia ereeiente. 

2.2.3 Cambios en la formaei6n. 

La implantaci6n de nuevas tecnologıas y el desarrollo 
de nuevos procesos de fusi6n y tratamientos requerira 
una formaei6n en la utilizaci6n de nuevos equipos de 
fabricaci6n y control y en las tecnicas y materiales 
empleados. 

EI uso cada dıa mas generalizado de la informatiea. 
tanto en la gesti6n de maquinas y equipos. eomo en 
la gesti6n de la informaci6n de producei6n. precisara 
un eonocimiento mas amplio eomo usuario de esta tec­
nologla. . 

Su formaci6n en ·calidad debe enfocarse a conseguir 
una concepci6n global de la misma en el proeeso pro-­
ductivo potenciadora del autocontrol y unos eonoeimien­
tos en medios y sistemas de eontrol que le permitan 
la puəsta al dıa y la actuaei6n sistematica en este campo. 

EI creciente desarrollo de la normativa medioambien­
tal precisara formaci6n en las tecnicas ele tratamiento 
y reciclaje de residuos que disminuyan el impacto 
medioambiental. 

Debera conocer la utilidad deinstalaci6n de 105 dis­
tintos medios de protecci6n y tenar una visi6n global 
de la seguridad personal y medio(lmbiental. ası como 
un conocimiento de la normativa aplicable y documen­
taci6n especffica que le lIeve a tener en cuenta de forma 
permanente este aspacto en todas sus actuaciones. 

2.3 Posici6n en el proceso productivo. 

2.3.1 Entorno profesional y de trabajo. 

Esta figura profesional ejercera su actividad en el sec­
tor de fabricaci6n. transformaci6n 0 instalaci6n de pro­
ductos de vidrio en la5 actividades: 

- Fabricaci6n de vidrio plano. 
- Fabricaci6n de tubos de vidrio. 
- Fabricaci6n automatica de vidrio hueco: envases 

de vidrio. artıculos de vidrio para uso domestico. servicio 
de mesa. cocina y usos ornamentales. 

- Fabricaci6n manual 0 semiautomatica de artıculos 
de vidrio: vidrio hueco soplado 0 prensado. 

- Fabricaci6n de vidrio tecnico: materiales de vidrio 
para la construcci6n y aisladores de vidrio. 
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- Fabricaci6n de vidrio 6ptico: vidrio 6ptico cienti­
. fico, vidrio para anteojeria medica, cristales para relojes 
y para gafas corrientes. . 

- Fabricaci6n de vidrio para iluminaci6n: bombillas; 
lamparas, tubos fluorescentes y r6fiılos luminosos. 

- Fabricaci6n de microesferas de vidrio para sena­
lizaci6n. 

- Fabricaci6n de vidriopara laboratorio, farmacia y 
uso medico: uti/es y equipos de vidrio para laboratorio 
y frascos, ampollas, viales, etc. para farmacia. 

- Fabr.icaci6n de fibra de vidrio y articulos de fibra 
de vidrio: bobinas de fibra de vidrio. Mantas de fibra 
de vidrio para aislamientos termicos y acusticos. 

- Fabricaci6n de acristalamientos: acristalamientos 
simples, doble acristalamiento, acristalamientos de segu­
ridad, vidrio para automoci6n y vidrio a capas (Iunas 
reflectantes, semirreflectantes, antirreflectantes, y de 
baja emisividad). 

- Manipulado y decoraci6n de articutös de vidrio. 
- Instalaci6n de acristalamientos. 
Las empresas del subsector del vidrio varian mucho 

en su tamano en funci6n de su actividad, siendo en 
general empresas de tamano mediano 0 grande (entre 
300 y 600 empleados) en fabricaci6n de vidrio plano, 
hueco, vidrio para automoci6n y fibra de vidrio y de ta ma­
no pequeno en las demas actividades abundando las 
empresas de menos de 50 empleados especialmente 
en las dedicadiıs a la manipulaci6n, decoraci6n Y/o ins-
talaci6n de articulos de vidrio. . 

EI tecnico en operaciones de fabricaci6n de vidrio 
y transformados se integrara generalmente en un equipo 
de personas de su mismo nivel de cualificaci6n, aesarro­
lIando preferentemente tareas individuales. Dependera 
organicamente de un mando intermediö (jefe de Ifnea 
o secci6n). 

2.3.2 Entorno funcional y tecnol6gico. 

Esta figura. profesional se ubica principalmente en 
las areas funcionales de ejecuci6n y control de la pro­
ducci6n, desempenando tambien tareas derivadas del 
control de calidad y medioambiental. 

Quedan fuera de su ambito de competencla el diseno 
y desarrollo de producto 'y la organizaci6n de la pro­
ducci6n, si bien puede intervenir en operaciones de 
desarrollo de producto comunes a operaciones de pro­
ducci6n como la realizaci6n dirigida de ensayos de 
desarrollo de producto en laboratorio 0 en Ifneas piloto. 

EI mantenimiento que se incluye en las actividades 
profesionales de esta figurıi profesionat se limita al man­
tenimiento de uso, centrado en el montaje, desmontaje 
y ajuste de elementos accesibles relacionados con el 
utillaje. Na cQntempla, por tanto, la correcci6n de averias 
que impliquen intervenciones profundas. 

Las tecnicas y conocimientos tecnol6gicos abarcan 
el campo de la fabricaci6n industrial de productos de 
vidrio y transformados. Se encuentran ligados directə­
mente a: 

- Proceso de fabricaci6n: conjunto de equipos y tec­
nicas para fusi6n y conformaci6n de vidrio, transforma­
ci6n manual 0 automatica de productos de vidrio y meca­
nizado y decora'ci6n de productos de vidrio. 

- Control del proceso de fabricaci6n: conocimientos 
de las caracteristicas ypropiedades de las materias pri­
mas, semielaborados, producto acabado y residuos de 
la actividad productiva, y tecnicas de control de proceso 
y de materiales. 

Ocupaciones y puestos de trabajo tipo mas relevan­
tes: 

A titulo de ejemplo y especialmente con fines de 
orientaci6n profesional, se enumeran a continuaci6n un 
conjunto de ocupaciones 0 puestosde trabajo que 

podrian ser desempenados una vez adquirida la com­
petencia profesional definida en el perfil del titulo: 

Fundidor. Flotador-recocedor de vidrio plana. Reco­
cedor de vidrio hueco. Elaborador de vidrio manual y 
semiautomatico. Operador de canales de alimentaci6n. 
Conductor de maquina de conformaci6n automatica. 
Mecanico de maquina de conformaci6n automatica. 
Fibrador-«ensimador». Transformador de vidrio plano 
para automoci6n. Transformador de vidrio tecnico. Deco­
rador de vidrio. Controlador de linea de vidrio de auto­
moci6n.Tecnico de laborətorio de control. Tecnico de 
laboratorio de serigraffa. Cristalero. 

Posibles especializaciones: 

. La figura profesioııal descrita puede conseguir diver­
sas especializaciones (mediante un perfodo de adapta­
ci6n/formaci6n en el puesto de trabajo) derivadas del 
tipo de producto que se va a fabricar, la tecnica utilizada 
o la fase del proceso en la que desarrolla su actividad. 

Las especializaciones de esta profesi6n se producen 
por las fases del proceso de producci6n en que inter­
vienen y por 105 tipos de. actividades y producto fabri­
cado, originado en funci6n de estas circ!Jnstancias espe­
cializaciones en flotado de vidrio, conformado automa­
tico de vidrio fundido, transformaci6n'manual ysemiau­
tomƏtica del vidrio, procesador de tubos lumin050s, 
vidrio 6ptico, fibra de vidrio y tecnicas de control de 
calidad. 

3. Enseiianzas mfnimas 

3.1 . Objetivos generales del ciclo formativo. 

Interpretar y comprender la informaci6n tecnica y en 
general todo el lenguaje simb61ico asociado a las ope­
raciones y control de trabajos de fabricaci6n, transfor­
maci6n, manufactura y decoraci6n de productos de 
vidrio. 

Analizar 105 procesosde fabricaci6n y transformaci6n 
industrial de productos de vidrio, identificando las prin­
cipales variables de proceso, evaluando su influencia en 
el desarrollo de las atapas de fabricaci6n y en la calidad 
del producto obtenido y comprendiendo la interrelaci6n 
entre las etapas de operaci6n y 105 materiales, 105 equi­
pos, maquinas e instalaciones, 105 recursos humanos, 
y 105 criterios de calidad, econ6micos y de seguridad 
exigidos. 

Identificar y caracterizar los principales materiales 
empleados y productos obtenidos en la fabricaci6n, 
transformaci6n, manufactura y decoraci6n de productos 
de vidrio, analizando sus propiedades y comportamiento 
mediante el empleo deinstrumentos y equipos adecua­
dos. 

Realizar la preparaci6n de los materiales necesarios 
para las operaciones de transformaci6n, manufactura y 

. decoraci6n de productos de vidrio ajustandose a la infor­
maci6n.de proceso especificada. 

Realizar la preparaci6n, ajuste y operaci6n de maqui­
nas, equipos e instalaciones ajustandose a la informaci6n 
de proc8so especificada. 

Valorar 105 resultados de. su trabajo en la ejecuci6n 
de las distintas operaciones de proceso y preparaci6n 
de materiales, verificando el nivel de cumplimiento de 
105 requisitos y calidad establecidos. 

Sensibi/izarse respecto de 105 efectos que las con­
diciones de trabajo pueden producir sobre la salud per­
sona/. colectiva y ambiental con el fin de mejorar las 
condiciones de realizaci6ri del trabajo, utilizando medi­
das correctivas y protecciones adecuadas. 

Comprender el marco legal, econ6mico y organizativo 
que regula y condiciona la actividad industria/. identi-
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ficando 105 derechos y obligaciones que se derivan de 
las relaciones laborales, adquiriendo la capacidad de 
seguir 105 procedimientos establecidos y de actuar con 
eficaciaen las anomalias que pueden presentarse en 
105 mismos. 

Utilizar y buscar cauces de informaci6n y formaci6n 
relacionada con el ejercicio de la profesi6n, que le posi­
biliten el conocimiento y la inserci6n en 105 sectores 
de la fabricaci6n, transformaci6n 0 manufactura del 
vidrio. 

3.2 M6dulos profesionales asociados a una unidad de competencia. 

1.1 

1.2 

M6dulo profesional1: composici6ny fusi6n 

Asociado a la unidad de competencia 1: conducir operaciones de composici6n y fusi6n de vidrio 

CAPACIDADES TERMINALES 

Analizar y describir los procesos de 
composici6n, preparaci6n de la mez­
ela y fusi6n del vidrio relacionando 
105 productos de entrada y salida, las 
variables de proceso, 105 medios y 
105 procedimientos. 

Identificar y caracterizar las materias 
primas, casco de vidrio y productos 
de salida del proceso de fusi6n de 
vidrio. 

CAITERIOS DE EVALUACION 

Relacionar las caracteristicas de 105 diferentes productos de entrada y 
salida con las etapas del proceso de fabricaci6n (recepci6n y almace­
namiento de materiales, dosificaci6n, mezcla, homogeneizaci6n, alimen­
taci6n al horno y fusi6n). 

Relacionar las instalaciones y medios auxiliares con las etapas del proceso 
de fabricaci6n y el tipo de vidrio que producen. 

Identificar las principales variables del proceso de composici6n Y·fusi6n 
y su influencia en las diferentes etapas de ·fabricaci6n y en la calidad 
del produCto obtenido. 

En un supuesto priktico de composici6n y fusi6n de un determinado tipo 
de vidriodebidamente caracterizado por la informaci6n tecnica del pro­
ceso y un programa de fabricaci6n: 
Realizar un diagrama de proceso reflejando la secuencia de operaciones 

yel producto de entrada y salida en cada una de ellas. 
Deducir las caracteristicas principales (capacidad, producci6n, tecnologia 

utilizada, etc.) de 105 medios de produc;ci6n necesarios. 
Determinar 105 principahəs puntos de control y 105 parametros a controlar. 

Justificar la curva de fusi6n en funci6n de las transformaciones fisicas 
y quimicas de· la mezela de materias primas y de las caracteristicas 
del producto de vidrio que se va a obterıer. . 

Relacionar el sistema de regulaci6n de inversi6n de IIama, la atm6sfera 
en el interior del horno, 105 mecanismos y procedimientos de afinado, 
105 sistemas de combusti6n, extracci6n de humos y recuperaci6n de 
calor, 105 sistemas de refrigeraci6n, tas instalaciones de apoyo electrico 
y 105 mecanismos y sistemas de control del proceso (temperaturas del 
vidrio y de la atm6sfera en el horno, presiones en caliente, anali6is de 
gases y caudales de combustible y gases) con las caracteristicas de 
calidad del vidrio obtenido y con su ciclo de fusi6n. 

Reconocer y describir defectos de homogeneidad del vidrio atribuibles 
a las operaciones de composici6n y fusi6n (infundidos, desvitrificaciones, 
burbujas, piedras de refractario y «cuerdas») y seiialar sus causas mas 
probables. . 

Interpretar y expresar informaci6n tecnica relativa a 105 procesos de com­
posici6n y fusi6n y a los productos de vidrio obtenidos, utilizando la 
simbologia y terminologia apropiada. 

Identificar Iə.s principales denominaciones comerciales y tecnicas de las 
materias primas y casco de vidrio utilizados y elasificarlos de acuerdo 
con su composici6n y con las caracteristicas aportadas al vidrio. 

Identificar muestras de las principales materias primas y casco utilizados 
en composiciones de vidrio y seiialar 105 principales parametros que 
se deben controlar. -

Expresar 105 parametros de las materias primas y casco de vidrio utilizados 
y del vidrio obtenidG, utilizando las medidas y unidades propias. 

Clasificar 105 diferentes tipos de vidrio en funci6n· de su· composici6n y 
propiedades en fusi6n y en frio. 

Describir y explicar 105 aspectos mas relevantes de las condiciones de 
descarga, almacenamiento y manipulaci6n de 105 materiales empleados 
en la fU5i6n del vidrio. 

Identificar 105 criterios que orientan la selecci6n de un determinado tipo 
de materia prima Y/o casco de vidrio para la composici6n de un vidrio 
concreto. 

Relacionar 105 materiales utilizados en las composiciones de vidrios y las 
prollorciones de sus mezclas con las propiedades· del vidrio fundido 
Y/o frio y con 105 parametros de proceso. 

Identificar y describir 105 principales defectos atribuibles a las matetias 
primas, seiialar sus causas mas probables y proponer soluciones. 
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1.3 

1.4 

1.5 

1.6 

CAPACIDADES TERMINAlES 

Tomar muestras y, en su caso, cali­
brar y operar instrumentos y equipos 
de control de humedad y granulome­
trfa de materias primas y homoge­
neidad de mezclas para vidrio y eva­
luar los resultados obtenidos. 

Realizar los calculos necesarios en 
las etapas de proceso, en los con­
troles y en la organizaei6n de mate­
riales. 

Analizar los equipos e instalaeiol)ı;ıs 
para la composici6n y fusi6n de 
vidrio, relaeionando sus caracterfsti­
cas y prestaciones con su funci6n en 
el proceso, y describir su constitu­
ei6n y funcionamiento. 

Elaborar vidrio a partir de composi­
ciones e instruceiones de operaci6n 
preestablecidas, mediante el manejo 
de utiles y equipos de laboratorio. 
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CRITEAIQS DE EVALUACION 

Describir los diferentes metodos de muestreo empleados en materias pri­
mas y mezclas para la fabricaei6n de vidrio e identificar los instrumentos 
y equipos empleados. 

Interpretar las instruceiones contenidas en un plan de muestreo de materias 
primas y mezclas y ordenar y describir las acciones encaminadas a su 
ejecuei6n. 

Preparar la muestra para la realizaei6n del ensayo segun normas y espe­
eific.aciones, utilizando los utiles y herramientas adecuados. 

Preparar los equipos de ensayo de acuerdo con las espeeificaeiones tec­
nicas de contro!. 

Operar diestramente, y en su caso calibrar: 
Equipos para la determinaci6n de humedad en s61idos por perdida de 

peso. 
Sensores de humedad. 
Cascadas de tamices (de 2.000 a 40 Ilm) y bastidor. 
Balanzas. 
para obtener medidas de humedad y distribuci6n granulometrica de 

las materias primas empleadas, expresando, con la toleraneia adecuada 
a la preeisi6n especificada, los resultados del ensayo. 

Evaluar los resultados de los ensayos sobre materias primas a partir de' 
las instruceiones tecnicas reeibidas. 

Determinar mediante calculos, a partir de informaci6n suministrada (po­
sici6n de medidores de nivel, caudales masicos de entrada y salida, 
consumos, etc.) la cantidad de los materiales almacenados en silos, 
graneros, etc. 

A partir de datos obtenidos en ensayos de control: 
Operar mediante f6rmulas establecidas y expresar correctamente los 

resultados. 
Representar grƏficamente los datos de las distribuciones granulometricas 

obtenidas e interpretarlas. 
~ealizar grƏficos de control e interpretarlos a partir de instrucciones 

establecidas. 
A partir de informaci6n grƏfica y tecnica (vfdeos, catalogos, esquemas, 

maquetas, ete.) de las instalaeiones y equipos de: 
Recepci6n y almacənamiento de materias primas. 
Silos y equipos de dosificaci6n. 
Instalaciones de transporte de s6lidos: cintas, transporte neumatico, ele-

vadores y consolas de gesti6n y control de instalaciones. 
Separadores aire/s6Iidos. 
Mezcladores y homogeneizadores de s6lidos. 
Alimentadores a hornos de fusi6n en continuo: tornillo sinfin y otros 

tipos de «enfomadoras». 
Instalaeiones de alimentaci6n de combustible. 
Hornos: quemadores, equipos de regulaci6n, control y seguridad, sis­

temas de apoyo electrico (electrodos), equipos de agitaei6n para afi­
nado, sistemas de refrigeraci6n, extracei6n de humos y recuperaci6n 
de calor y consolas de gesti6n y control del horno. 

Explicar su funcionamiento y constituei6n empleando correctamente con­
ceptos y terminologfa e identificandolas funeiones y contribuei6n de 
los principales conjuntos, piezas 0 elementos a la funcionalidad del 
equipo. 

Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto 
de revisi6n y mantenimiento de primer nivel y los criterios para su 
repar!ıci6n 0 sustituci6n. 

Identificar y clasificar, en funCi6n de sus aplicaciones, los materiales ais­
lantes y refractarios empleados en instalaeiones de fusi6n. 

Ante un supuesto practico de contingeneias en el proceso de fabricaci6n 
(defectos en el vidrio obtenido, simulaci6n de averfas, etc.) expresar 
la secuencia 16gica de actuaciones que se deben seguir. 

En un easo practico de fusi6n de vidrio concretado en la f6rmula de carga, 
caracteristicas mas importantes de las materias primas que se van a 
utilizar (granulometrfa, impurezas, etc.) y los parametros e instrucciones 
para la fusi6n: 
Dosificar y homogeneizar la mezcla. 
Programar el horno de fusi6n de acuerdo con las condiciones tƏcnicas 

establecidas para la operaci6n. 
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1.7 

CAPACIDADES TERMINALES 

Evaluar los riesgos derivados de las 
operaciones de descarga, y almace­
namiento de materiales, de la pre­
paraci6n de la mezcla y de la fusi6n, 
e indicar las medidas preventivas que 
se deben adoptar. 

CRITERras DE EVALUACION 

Obtener el vidrio fundido en las condiciones de calidad y seguridad 
establecidas mediante el correcto manejo de los utiles necesarios. 

Variar la composici6n de la mezcla siguiendo instrucciones tecnicas y 
controlar y evaluar las variaciones en las caracterısticas mas impor­
tantes de los diferentes vidrios obtenidos. 

Modificar parametros de fusi6n (temperatura de fusi6n y tiempo de per­
manerıcia de la mezcla) y controlar y evaluar las variaciones en las 
caracterısticas mas importantes de los diferentes vidrios obtenidos. 

Explicar las variaciones observadas y extrapolar los resultados obtenidos 
a posibles situaciones de trabajo caracterizadas mediante documen­
taci6n tecnica. 

Ante un supuesto practico de un proceso de composici6n y fusi6n de 
vidrio debidamente caracterizado por su informaci6n tecnica: 
Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulaci6n 

de los diferentes materiales, productos, utiles y equipos empleados 
para la preparaci6n de mezclas y fusi6n para la obtenci6n de vidrio. 

Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, 
ası como los sistemas e indumentaria que se debe emplear en las 
distintas operaciones de preparaci6n de mezcla y fusi6n. 

Describir las condiciones de seguridadrequeridas en las operaciones 
de preparaci6n y mantenimiento de primer nivel de los equipos e 
instalaciones. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 80 horas) d) Control de calidad en composici6n y fusi6n: 

a) Composici6n: 
Materias primas: descripci6n y caracterfsticas. Con-

diciones de almacenamiento y conservaci6n. 

Procedimientos de toma de muestras. 
Controles de recepci6n de materias primas. 
Control de homogeneidad de la mezcla. 

e) Hornos para la fusi6n de vidrios: Composiciones de los principales tipos de vidrios. 

b) Fusi6n: 
Transformaciones fisicas y quımicas en el proceso. 
Afinado del vidrio. Metodos. 

Tipos de hornos industriales. 
Partes y elementos de los hornos: sistemas de carga, 

calefacci6n, refrigeraci6n, homogeneizaci6n, extracci6n 
de humos y recuperaci6n de calor. 

Principales variables que influy'en en el proceso. Apli­
caciones. 

Combustibles. 
Materiales refractarios y aislantes. 

Defectos de fusi6n. 

c) Instalaciones para la preparaci6n de la mezcla 
vitrificable: 

Programaci6n, medida y control de temperaturas, pre­
siones y caudales. 

Hornos de laboratorio. 

Sistemas de transporte, carga, descarga y almace­
namiento de materias primas. 

f) Medidas de seguridad e higiene en las operacio­
nes de composici6ny fusi6n del vidrio: 

Sistemas de aosificaci6n y mezcla de materiales. Cali­
braci6n de dosificadores. 

Precauciones que se deben adoptar para la mani­
pulaci6n y transporte de materias primas. 

Sistemas de trituraci6n y molienda. 
Gesti6n automatizada de plantas de dosificaci6n y 

mezcla. 

Riesgos caracterısticos de las instalaciones de com­
posici6n y fusi6n. Efectos nocivos de la radiaci6n termica. 

Prevenci6n de la contaminaci6n ambiental derivada 
de las operaciones de composici6n y fusi6n. 

2.1 

Plantas automatizadas de dosificaci6n y mezcla. 

M6dulo profesional 2: conformaci6n de producto$ de vidrio 

Asociado a la unidad de competencia 2: conducir operaciones de conformaci6n de vidrio 

CAPACIDADES TERMINAlES 

Analizar y describir los procesos de 
conformaci6n de productos de vidrio, 
relacionando las tecnicas utilizadas 
en los mismos con las fases opera­
tivas, los procedimientos de trabajo, 
los medios e instalaciones emplea­
dos, las variables de proceso y los 
parametros que deben ser contro­
lados. 

CRITEAIOS DE EVAlUACION 

Relacionar las diferentes tecnicas de conformaci6n automatica (prensado, 
soplado, centrifugado, flotado, extrudido, estirado, mandrina<;lo y fibrado) 
con sus etapas, instalaciones y medios auxiliares. 

A partir de la documentaci6n tecnica de un producto conformado manual 
o semi-automaticamente proponer el proceso para su elaboraci6n: tec­
nicas, medios y secuencia de operaciones. 

Relacionar las instalaciones y medios auxiliares con las etapas del proceso 
de fabricaci6n automatico y el tipo de producto de vidrio obtenido. 

En un supuesto practico de conformaci6n automatica de productos de 
vidrio mediante prensado, soplado, centrifugado, flotado, extrudido, esti­
rado, mandrinado 0 fibrado debidamente caracterizado por la informa­
ci6n tecnica (grafica y escrita) del proceso y un programa de fabricaci6n: 
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2.2 

2.3 

2.4 

CAPACIDADES TERMINALES 

Describir las instalaciones, maqui­
nas, equipos y utiles para la confor­
maci6n de productos de vidrio, expli­
car su funcionamiento y, eri su caso, 
describir los metodos operativos 
manuales Y/o semiautomaticos. 

• 

, 
Elaborar, a escala de laboratorio, pro­
ductos sencillos a partir del colado 
o prensado de masas de vidrio fun­
didas siguiendo instrucciones tecni­
cas. 

Realizar las operaciones necesarias 
para recocer productos de vidrio a 
escala de laboratorio, siguiendo ins­
trucciones de procedimiento. 
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CAITERIOS DE EVALUACION 

Realizar un diagrama de proceso raflejando la secuencia de .operaciones 
y el producto de entrada y salida an cada una de ellas. 

Identificar las principales variables del proceso caracterizado y explicar 
su influencia en las etapas de fabricaci6n y en las caracteristicas del 
producto conformado. 

Relacionar los principales sistemas de regulaci6n en las instalaciones 
de alimentaciQn (<<feeder») y de la operaci6n de conformaci6n carac­
terizada, con las caracteristicas del producto de vidrio obtenido. 

Determinar los principales puntos de control en instalaciones y los para­
metros que se deben controlar. 

Deducir, a su nivel, las caracteristicas tecnol6gicas mas importantes 
de los medios de producci6n utilizados (tipo de tecnologia, producci6n, 
etcetera). 

Reconocer y describirdefectos atribuibles a la operaci6n de conformado 
, y senalar sus causas məs probables. 
Interpretar y expresar informaci6n tecnica relativa a las etapas de los pro­

cesos de conformaci6n de productos de vidrio utilizando la simbologia 
y terminologra apropiada. 

Relacionar las distintas tecnicas de conformado manual 0 semiautomətico 
(soplado, prensado 0 centrifugado) con el tipo de producto y con los 
medios necesarios para su elaboraci6n. 

Ante una propuesta practica de elaboraci6n manual 0 semiautomatica 
de un producto de vidrio: 
Indicar los utiles herramientas y milquinas que deben ser utilizados. 
Establecer la secuencia id6nea de operaciones que hay que realizar y 

los parametros que se deben controlar . 
Describir los medios que intervienen en la ejecuci6n de las distintas ope­

raciones de conformado manual 0 semiautomətico indicando las pres-
taciones de los mismos. , 

Describir los priricipales defectos que pueden presentarse en productos 
elaborados ,manual 0 semiautomaticamente, senalar su origen məs pro­
bable y apuntar posibles soluciones. 

Explicar las medidas de seguridad, higiene y ambientales que deben seguir­
se en cada tecnica de conformaci6n manual 0 semiautomƏtica. 

A partir de informaci6n grƏfica y tecnica (videos, catalogos, esquemas, 
maquetas, etc.) sobre un proceso de conformaci6n automatica de pro­
ductos de vidrio (prensado, soplado, centrifugado, flotado, extrudido, 
estirado, mandrinado ofibrado): 
Identificar y explicar el funcionamiento de los principales componentes 

de las instalaciones y equipos. , 
Indicar los principales elementos de las instalaciones y de los e.quipos 

que son objeto de revisi6n y mantenimiento de primer nivel y los 
criterios para su reparaci6n 0 sustituci6n. 

Ante un supuesto prəctico de contingencias en el proceso de fabricaci6n 
(defectos en el vidrio obtenido, simulaci6n de averias, etc.) expresar 
la secuencia 16gica de actuaciones que se debe!) seguir. 

En un caso prəctico de conformaci6n de un producto de vidrio caracterizado 
mediante las instrucciones de procedimientos y las caracteristicas del 
producto que se va a obtener (tipo de vidrio, tecnicas y procedimientos, 
caracteristicas fisicas ydimensionales del producto y del molde, Ətc.): 
Preparar el molde adecuado a las condiciones de trabajo ,establecidas. 
Obtener el producto çle vidrio en las condiciones de calidad y seguridad 

establecidas mediante el correcto manejo de los utiles necesarios. 
Modifıcar la viscosidad del vidrio mediante actuaciones en la temperatura 

del proceso de fusi6n y obser\tar y evaluar las .variaciones que se 
presentan en el desarrollo de la operaci6n de conformado y en las 
caracteristicas del producto obtenido.' . 

Extrapolar los resultados obtenidos ıı. posibles si,tuaciones en condiciones 
de trabajo real caracterizadas mediante documentaci6n tecnica. 

Describir y aplicar las normas de seguridad e higiene que se deben 
seguir en las distintas operaciones. . 

Explicar el fU,ndamento de la aparici6n de tensiones en la conformaci6n 
de productos de su eliminaci6n mediante la operaci6n de recocido. 

En su caso prəctico de recocido de un producto de vidrio: 
Detectar las tensiones existentes en el producto mediante la preparaci6n, 

puesta a punto y manejo de un polariscopio. 
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2.5 

CAPACIDADES TERMtNALES 

Tomar muestras. calibrar y operar 
instrumentos y equipos de control de 
productos de vidrio' conformados y 
eva!uar los resultados obtenidos. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Programar en un horno de laboratorio el ciclo de recocido adecuado 
para la eliminaci6n de las tensiones detectadas. . 

Comprobar la eliminaci6n de tensiones mediante el polariscopio. 
Extrapolar los resultados obtenidos a posibles situaciones en condiciones 

de trabajo real caracterizadas mediante documentaci6n tecnica. 
Describir los diferentes metodos de muestreo empleados en el control 

de la operaci6n. conformaci6n y recocido de productos de vidrio e iden­
tificar los instrumentos y equipos empleados. 

Interpretar las instrucciones contenidas en un plan de muestreo propuesto 
y ordenar y describir las acciones encaminadas a su ejecuci6n. 

Preparar los equipos de ensayo de acuerdo con las especificaciones tec­
nicas de control. 

Obtener datos de control de moldes mediante el uso correcto de equipos 
de medida y control: 
Calibres especificos para moldes. 
Dur6metros. 
Equipos de cubicaci6n. 

Operar correctamente con: 
Balanza. 
Calibres. 
Plato de garras giratorio. 
Palpador 6ptico. . 
Plataforma de inclinaci6n variable. 
Equipo para la determinaci6n de la resistencia al rayado. 
Medidor de recubrimientos aplicadps en caliente. 
Termostato. 
Prensa. 
Equipo de presi6n para envases. 

para obtener datos de control de peso. dimensionales. tensiones. recu­
brimientos superficiales en envases. resistencia al choque termico. resis­
tencia a la presi6n interna en envases y resistencia al esfuerzo vertical. 

Expresar con la tolerancia adecuada a la precisi6n especificada. los resul­
tados de un ensayo. 

Evaluar resultados de ensayos sobre moldes y productos conformados 
a partir de instrucciones tecnicas dadas. . 

Detectar la presencia de tensiones en productos de vidrio conformado 
mediante el correcto uso del polariscopio. 

2.6 Evaluar los riesgos derivados de las 
operaciones de conformaci6n de pro­
ductos de vidrio. e indicar las medi­
das preventivas que se deben adop­
tar. 

Ante un supuesto practico de un proceso de conformaci6n de vidrio debi­
damente caracterizado por su inftırmaci6n tecnica: 
Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que suponela manipulaci6n 

de los diferentes materiales. productos. utiles. maquinas y equipos 
empleados para el conformado de vidrio fundido. 

Describir los. elementos de seguridad de los equipos y los medios de 
seguridad personal. 

Describir las condiciones dş seguridad requeridas en las operaciones 
de preparaci6n y mantenlmiento de primer nivel de los equipos e 
instalaciones. 

CONTENIDÇJS BASICOS (duraci6n 80 horasl 

aL T ı\cnicas de conformaci6n automətica de vidrio 
a partir de masas fundidas: 

Flotado. fibrado. prensado. centrifugado. mandrinado. 
estirado. extruido y soplado. 

Procedimientos e instalaciones industriales. 
Variables de proceso. 
Tratamientos superficiales en envases y productos 

de vidrio hueco .. 
Prevenci6n de la contaminaci6n ambiental derivada 

de las operaciones de conformado. . 

bl Tı\cnicas de conformaci6n manual 0 semiauto­
mətica de vidrio a partir de masas fundidas: 

Prensado. centrifugado y soplado. 
Procedimientos. maquinas. utillaje. herramientas. 

cl Enfriamiento del vidrio: 
Tensiones. Control y eliminaci6n de tensiones. 
Hornos y arcas de recocido. Funcionamiento. Meca-

nismos de control y de regulaci6n. Programas de reco­
cido. 

dl Defectos de conformado: 
. Descripci6n e identificaci6n de defectos originados 

en la operaci6n de conformado. Causas y posibles solu­
ciones. 

el Control de calidad en procesos de conformaci6n 
de vidrio: 

Aplicaci6n de normas. 
Controles en moldes. 
Controles en productos de vidrio conformados. 
Procedimientos de toma de muestras. 
Control de equipos. 
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f) Medidas de seguridad e higiene en las operacio­
nes de conformaci6n de productos de vidrio: 

Riesgos caracterfsticos de las operaciones Y maqui­
naria de conformaci6n manual 0 semiautomatica de pro­
ductos de vidrio. 

Riesgos caracterfsticos de las instalaciones de con­
formaci6n automatica de productos de vidrio. 

Precauciönes que se deben adoptar para la mani­
pulaci6n de productos de vidrio en caliente y en frfo. 

3.1 

3.2 

M6dulo profesional 3: transformaci6n de productos de vidrio 

Asociado a la unidad de competencia 3: realizar operaciones de transformaci6n de vidrio 

CAPACIDADES TERMINALES 

Analizar y describir 105 procesos de 
fabricaci6n de productos transforma­
dos de vidrio. relacionarido las tac­
nicas y procedimientos presentes en 
105 mismos con 105 productos de 
entrada. 105 procesos de fabricaci6n. 
las instalaciones. equipos. maquinas. 
(ıtiles y herramientas. las variables.de 
proceso y 105 parametros que deben 
ser controlados y 105 productos de 
salida. 

Analizar los equipos e instalaciones 
para la fabricaci6n automatica de 
artfculos transformados de vidrio. 
relacionando sus caracterfsticas y 
prestaciones con su funci6n en el 
proceso. y describir su constituci6n 
y funcionamiento. 

CRITERIOS DE EVAlUACIQN 

Relacionar las diferentes tecnicas de transformaci6n de productos de vidrio 
(ıaminas. tubos. etc.) con los productos obtenidos. con las tecnologfas 
empleadas. las etapas de los procesos de fabricaci6n. las instalaciones. 
y los medios empleados. 

Identificar las principales·denominaciones comerciales y tecnicas de hojas 
y tubos de vidrio utilizados cO,mo productos de entrada en las operaciones 
de transformaci6n y clasificarlos de acuerdo con sus propiedades Y/o 
producto fabricado. 

Relacionar los productos obtenidos mediante transformaci6n con los pri­
mitivos utilizados y sus caracterfsticas tecnicas. 

En un supuesto practico de fabricaci6n de un producto de vidrio mediante 
transformaci6n de hojas de vidrio plano (acristalamiento sencillo. doble 
acristalamiento. vidrio templado y vidrio laminar) 0 tubos de vidrio debi­
damente caracterizado pof la informaci6n tecnica (grafica y escrita) del 
proceso y un pro"grama de fabricaci6n: 

Realizar un diagrama de proceso reflejando la secuencia de operaciones 
yel producto de entrada y salida en cada una de ellas. 

Identificar las principales variables del proceso caracterizado y explicar 
su influencia en las etapas de fabricaci6n y en las caracterfsticas del 
producto acabado. 

Indicar las principales caracterfsticas de losproductos de entrada y de 
salida del proceso de fabricaci6n y de cada una de las etapas del 
mismo. 

Describir las operaciones efectuadas en 105 productos de vidrio en ca da 
etapa del proceso de fabricaci6n. 

Deducir. a su nivel. las caracterfsticas tecnol6gicas mas importantes 
de 105 medios de producci6n utilizados (tipo de tecnologfa. producci6n. 
etcetera). 

Reconocer y describir 105 principales defectos atribuibles al transformado 
de productos de vidrio y senalar sus causas mas probables. 

Interpretar y expresar informaci6n tecnica relativa a las etapas de los pro­
cesos de transformaci6n de los productos de vidrio. utilizando la sim­
bologfa y terminologfa apropiada. 

A partir de informaci6n grƏfica y tecnica (vfdeos. catalogos. esquemas. 
maquetas. etc.) de instalaciones y equipos industriales de: 
Moldeado automatico de tubos de vidrio (vidrio de farmacia. iluminaci6n 

y vidrio de laboratorio). 
Corte y manipulaci6n en explotaci6n de vidrio plano. 
Transformaci6n de vidrio para acristalamientos para la construcci6n a 

partir de hojas de vidrio plano: acristalamiento simple. doble acris­
talamiento. vidrio laminar. vidrio templado y vidrio curvado. 

fabricaci6n de vidrio para automoci6n. 
Explicar su funcionamiento y constituci6n empleando correctamente con­

ceptos y terminologfa e identificando las funciones y contribuci6n de 
los principales conjuntos. piezas 0 elementos a la funcionalidad del 
equipo. 

Indicar 105 principales puntos de regulaci6n y control en las instalaciones 
descritas. 

Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto 
de revisi6n y mantenimiento de primer nivel y 105 criterios para su 
reparaci6n 0 sustituci6n. . 

Ante un Supuesto practico de contingencias en el proceso de fabricaci6n 
(defectos en 105 productos de vidrio obtenido. simulaci6n de averfas 
Y/o emergencias. etc.) expresar la secuencia 16gica de actuaciones que 
se deben seguir. 
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3.3. 

3.4 

3.5 

3.6 

CAPACIDADES TERMINALES 

Operar diestramente utiles, herra­
mientas y maquinas para la elabo­
raci6n manual 0 semiautomatica de 
productos transformados de hojas y 
tubos de vidrio. 

Tomar muestras, calibrar y operar 
instrumentos y equipos de control de 

. tubos, hojas, productos intermedios 
y transformados de hojas y tubos de 
vidrio. 

Realizar los calculos que son nece­
sarios para las etapas de fabricaci6n 
de productos transformados de 
vidrio y con los datos obtenidos en 
las operaciones de control. 

Evaluar los riesgos derivados de las 
operaciones de transformaci6n de 
productos de vidrio, e indicar las 
medidas preventivas que se deben 
adoptar. 
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CRITERIOS DE EVALUACIQN 

Identificar los primitivos utilizados en las operaciones de transformaci6n 
y describir sus principales caracteristicas. . 

Describir los medios que intervienen en la ejecuci6n de las distintas ope­
raciones de transformaciôn manual 0 semiautomatica de productos de 
vidrio indicando las prestaciones de los mismos. 

A partir de la informaci6n tecnica para la elaboraci6n de un producto 
de vidrio mediante transformaci6n manual 0 semiautomatica de tubos 
de vidrio concretada en caracteristicas tecnicas, planos 0 croquis sufi­
cientemente detallados: 
Establel:er la secuencia id6nea de operaciones necesarias para su 

elaboraci6n. 
Seleccionar las maquinas, herramientas y utiles adecuados. 
Seleccionar el tipo de tubo adecuado para su elaboraci6n. 
Preparar y poner' a punto las maquinas que se van a utilizar para el 

moldeo semiautomatico de tubos de vidrio. 
Preparar y poner a punto el horno de recocido de productos transfor­

mados de vidrio. 
Elaborar la pieza u dbjeto de vidrio con las caracteristicas tecnicas y 

dimensionales establecidas realizando las operaciones necesarias para 
la transfofmaci6n en frio y/o caliente. 

Elaborar una pieza u objeto de vidrio mediante transformaci6n manual 
Y/o semiautomatica de hojas de vidrio plano con las caracteristicas 
dimensionales establecidas en un plano, croquis, esquema 0 boceto 
a mano alzada realizando las operaciones necesarias. 

Explicar las medidas de seguridad, higiene y ambientales que deben tomar­
se en cada tecnica de transformaci6n manual 0 semiautomatica de pro­
ductos de vidrio. 

Describir los diferentes metodos de muestreo empleados en el control 
de primitivos de vidrio, material auxiliar y productos de salida de cada 
operaci6n de transformaci6n . 

Interpretar las instrucciones contenidas en un plan de ri1uestreo. 
Preparar los equipos de ensayo de acuerdo con las especificaciones tec-

nicas de control. . 
Operar diestramente equipos de medida para la obtenci6n de datos de 

control de dimensiones, propiedades mecanicas y 6pticas e identificaci6n 
de defectos de: 
Vidrio plano. 
Productos transformados de vidrio plano. 
Recepci6n de tubos de vidrio. 
Transformados de tubos de vidrio. 

Expresar con la tolerancia adecuada a la precisi6n especificada, los resul­
tados del ensayo. 

Evaluar los resultados obtenidos en los controles a partir de las instruc­
ciones tecnicas recibidas. 

A partir de un supuesto practico de un proceso de transformaci6n de 
productos de vidrio caracterizado por la informaci6n tecnica del proceso 
y del que se dispone de listados de datos de control: 
Realizar calculos, mediante f6rmulas prestablec,das, para obtener rela­

ciones entre datos de control y variables de proceso. 
Realizar representaciones grƏficas que relacionen variables de proceso 

entre si 0 con otros parametros de interes. . 
Construir grƏficos de control siguiendo instrucciones tecnicas, y ubicar 

en ellos los datos de control e interpretar la representaci6n grƏfica 
obtenida. 

Ante un supuesto practico de un proceso de transformaciôn de productos 
de vidrio debidamente caracterizado por su informaci6n tecnica: 
Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulaci6n 

de los diferentes materiales, productos, utiles, maquinas y equipos 
empleados para el transformado de productos de vidrio. 

Describir los elementos de seguridad de los equipos y los medios de 
seguridad personal. 

Describir las condiciones de seguridad requeridas en las operaciones 
de preparaci6n y mantenimiento de primer nivel de los equipos e 
instalaciones. . 
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CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 90 horas) d) Tratamientos termicos en productos de vidrio: 
recocido y templado: 

a) Transformaci6n de hojas de vidrio plano: 

Transporte y manipulaci6n de hojas de vidrio plano: 
sistemas. equipos y procedimientos. 

Fundamentos. Etapas del proceso. 
Hornos: descripci6n. manejo y control. 
e) Defectos en productos transformados de vidrio: 
Descripci6n e identificaci6n de defectos originados 

en el transformado de productos de vidrio: procedimien­
tos manuales/semiautoməticos y procedimientos auto­
maticos. Causas y posibles soluciones. 

Operaciones de moldeado y curvado. Procedimientos. 
instalaciones industriales. variables de proceso y pro­
ductos obtenidos en cada tecnica. Procedimientos 
manuales. Utiles y herramientas. . 

Laminado: caracteristicas y manejo de intercalarios. 
Autoclaves: manejo y control. 

. f) Control de calidad en procesos de transformaci6n 
de vidrio: 

Dobles acristalamientos: materiales utilizados. utiles 
y equipos. Procedimientos. 

Normativa de calidad en hojas y tubos de vidrio. 
Procedimientos e instrumentos de verificaci6n y con­

trol de proceso. 
b) Transforrıiaci6n industrial de tubos de vidrio: 

Fabricaci6n industrial de vidrio de farmacia (ampollas 
y viales). productos de vidrio para iluminaci6n (bombi­
lIas y tubos) y productos de vidrio de laboratorio: etapas 
y variables del proceso. Instalaciones. equipos y maqui­
naria. 

Normativa de calidad en productos transformados de 
vidrio. 

Controles normalizados: equipos y metodos opera­
tivos. 

g) Medidas de seguridad e higiene en las opera­
ciones de transformaci6n de productos de vidrio: 

c) Elaboraci6n de productos a partir de la transfor-
maci6n manual 0 semiautomatica de tubos de vidrio: 

Riesgos caracteristicos de las instalaciones de trans­
formaci6n automatica de productos de vidrio. 

Riesgos caracteristicos de las operaciones y maqui­
naria de transformaci6n manual 0 semiautomatica de 
productos de vidrio. 

4.1 

Utillaje. maquinas y herramientas. 
Operaciones bƏsicas. Procedimientos operativos. 
Acabados. 

Precauciones que se deben adoptar para la mani­
pulaci6n de productos de vidrio. Medios de protecci6n. 

M6dulo profesional 4: manufactura y decoraci6n 

Asociado. a la unidad de competencia 4: realizar operaciones de manufactura y decoraci6n 
de productos de vidrio 

CAPACIDADES TERMINALES 

Analizar y describir los procesos de 
manufactura. decoraci6n e instala­
ci6n de articulos de vidrio relacionan­
do las tecnicas con los productos de 
entrada. los procedimientos.las ins­
talaciones y los medios utilizados. los 
parametros que deben ser controla­
dos y los productos de salida. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Relacionar las diferentes operaciones de manufactura en productos de 
vidrio con las etapas de los procesos de fabricaci6n. con los medios 
empleados y con los productos obtenidos. 

Relacionar las diferentes tecnicas de decoraci6n de productos de vidrio 
con los productos obtenidos. las tecnologias y los medios empleados. 

En un supuesto prəctico de decoraci6n industrial de un producto de vidrio 
(mediante decoraci6n mecanica. decoraci6n vitrificable 0 decoraci6n no 
vitrificatile) debidamente caracterizado por la informaci6n tecnica (grƏfica 
o escrita) del proceso: 
Realizar un diagrama de proceso reflejando la secuencia de operaciones 

y las caracteristicas delproducto de entrada y de salida en cada una 
de ellas. 

Indicar los materiales que deben ser empleados (esmaltes. tinta seri­
grƏfica. Əcidos. reactivos. etc.) citar sus principales caracteristicas. 

Describir los procedimientos empleados. citar las məquinas y equipos 
necesarios y explicar sus principales caracteristicas tecnol6gicas y su 
funcionamiento. 

Describir todos los trabajos necesarios para el montaje en obra de un 
determinado elemento prefabricado de vidrio. citar los utiles y herra­
mientas necesarios y explicarla secuencia 16gica de operaciones. 

Reconocer los principales defectos atribuibles a errores en las operaciones 
de manufactura 0 decoraci6n y selialar sus causas məs probables. 

Interpretar y expresar informaci6n tecnica relativa a los trabajos de manu­
factura. decoraci6n 0 instalaci6n de productos de vidrio. utilizando la 
simbologia y terminologia apropiada. 

4.2 Analizar los equipos e instalaciones 
para la manufactura y decoraci6n 
automatica de productos de vidrio. 
relacionando sus caracteristicas y 
prestaciones con su funci6n en el 
proceso. y describir su constituci6n 
y funcionamiento. 

A partir de informaci6n grƏfica y tecnica (videos. diapositivas. catalogos. 
esquemas. maquetas. etc.) de instalaciones y equipos industriaıes de: 
Transporte y manipulaci6n de grandes hojas de vidrio plano. 
Corte. biselado. canteado. canto pulido y taladrado en lineas automaticas 

de manufactura de productos de vidrio. 
Decoraciones mecənicas en productos de vidrio: grabado al chorro de 

aridos. pecho paloma y tallado. 
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4.3 

4.4 

CAPACIDADES TERMINALES 

Operar diestramente maquinas. equi­
pos y herramientas para realizar ope­
raciones de manufactura y decora­
ci6n de productos de vidrio a escala 
de taller. 

Montar Y sellar hojas de vidrio para 
acristalamientos. 

Saba do 17 febrero 1996 BOEnum.42 

CRITERiOS DE EVALUAClüN 

Decoraciones no vitrificables en productos de vidrio: grabado al acido. 
plateado. dorado y capeado. . 

Decoraciones vitrificables en productos de vidrio: serigraffa. coloreado 
y fileteado. . 

Explicar su funcionamiento y constituci6n empleando correctamente con­
ceptos y terminologia e identificando las funciones y contribuci6n de 
los principales conjuntos. piezas 0 elementos a la funcionalidad del 
equipo. 

Relacionar los mecanismos de regulaci6n y control de los equipos descritos 
con las caracterfsticas dimensionales. ffsicas 0 esteticas modificadas en 
los productos tratados. 

Indicar 16s principales elementos de las instalaciones y equipos objeto 
de revisi6n y mantenimiento de primer nivel y los criterios para su repa­
raci6n 0 sustituci6n. 

Ante un supuesto de contingencias en los procesos de manufactura 0 
decoraci6n automatica de productos de vidrio (defectos en el producto 
obtenido. averfas. emergencias. etc.) expresar la secuencia 16gica de 
actuaciones que se debe seguir. 

En un caso practico de manufactura de un determinado producto de vidrio 
debidamente caracterizado por su informaci6n tecnica (planos. bocetos. 
caracterfsticas tecnicas. etc.): 
Describir los medios y materiales que intervienen en la ejecuci6n de 

las distintas operaciories manuales 0 semiautomaticas de manufactura. 
Establecer la secuencia id6nea de operaciones necesarias. 
Seleccionar los utiles. herramientas y maquinas necesarios y justificar 

su elecci6n. . 
Poner a punto las maquinas de corte. biselado. canteado. pulido. lavado. 

etc~. determinando los parametros del procedimiento. 
Elaborar el producto manufacturado con las caracterfsticas tecnicas y 

dimensionales establecidas. 
Identificar Y. en su caso. relacionar posibles defectos con las causas 

que los originan. 
En un caso practico de decoraci6n de un determinado producto de vidrio 

debidamente caracterizado por su informaci6n tecnica (planos. bocetos. 
pieza de referencia. caracteristicas tecnicas. etc.): 
Elegir la tecnica de decoraci6n apropiada. 
Describir los medios y materiales que intervienen. 
Establecer la secuencia id6nea de operaciones necesarias. 
Seleccionar los utiles. herramientas y maquinas necesarios y justificar 

su elecci6n. 
Seleccionar los materiales empleados en la decoraci6n (aridos. reactivos. 

esmaltes. pinturas. tintas serigrƏficas. etc.) explicar sus caracteristicas 
tecnicas mas importantes y justificar su elecci6n. 

Poner a punto las maquinas. equipos empleados determinando los para­
metros del procedimiento. 

Elaborar el producto decorado con las caracterfsticas tecnicas. dimen­
sionales Y/o esteticas establecidas. 

Identificar Y. en su caso. relacionar posibles defectos y las causas que 
los originan. 

Explicar las medidas de seguridad. higiene y ambientales que deben tomar­
se en cada tecnica de manufactura y decoraci6n manual 0 semiauto­
matica de productos de vidrio. 

En un caso practico de montaje de acristalamientos 0 paneles prefabricados 
de vidrio. debidamente caracterizado por instrucciones tecnicas de 
montaje: 
Interpretar la simbologfa y las especificaciones suministradas por el plano 

de montaje. 
Indicar la secuencia 16gica de operaciones. 
Seleccionar las piezas de vidrio.las herramientas los utiles y los materiales 

necesarios para el montaje. 
Operar diestramente utiles y herramientas para acondicionar los ele-

mentos de vidrio a su montaje y fijaci6n. . 
Operar diestramente ytiles y herramientas para el montaje y fijaci6n 

de acristalamientos Y/o paneles prefabricados de vidrio. 
Sellar o. en su caso. colocar junquillos. .. . . 
Explıcar las medıdas de segurıdad e hıgıene que deben seguırse en 

Iəs operaciones de montaje. 
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4.5 

• 
4.6 

CAPACIDADES TERMINALES 

Tomar muestrəs. calibrar y operar 
instrumentos y equipos de control de 
productos y materiales auxiliares 
empleados en la decoraci6n de pro­
ductos de vidrio. 

Evaluar los riesgos derivados de las 
operaciones de transformaci6n de 
productos de vidrio. e indicar las 
medidas preventivas qı.ıe se deben 
adoptar. 

CRITERIQS DE EVALUACION 

Describir los diferentes metodos de muestreo empleados en el control 
de productos de entrada para manufactura y/o decoraci6n. materiales 
empleados y productos de salida de cada operaci6n. 

Interpretar las instrucciones contenidas en un plan de muestreo. 
Preparar los equipos de ensayo de acuerdo con las especificaciones tec­

nicas de control. 
Obtener datos de control mediante el uso correcto de equipos de medida 

y cohtrol. 
Expresar con la tolerancia adecuada 'a la precisi6n especificada. los resul­

tados de un ensayo. 
Evaluar los resultactos obtenidos en los controles a partir de las instruc­

ciones tecnicas recibidas. 
Ante un supuesto practico de un proceso de transformaci6n de productos 

de vidrio debidamente caracterizado por inforri1aci6n tecnica: 

.Identificar los riesgos y nivel de .peligrosidad que supone la manipulaci6n 
de los diferentes materiales. productos. utiles. maquinas y equipos 
empleados para el transformado de productos de vidrio. 

Describir los elemefltos de seguridad de los equipos y los medios de 
seguridad personal. . 

Describir las condiciones de seguridad requeridas en las operaciones 
de preparaci6n y mantenimiento de primer nivel de los equipos e 
instalaciones. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 120 horas) 

a) Decoraci6n mecanica de. productos de vidrio: 

Preparaci6n de esmaltes y tintas vitrificables. 
Cocci6n de productos decorados. 

. Descripci6n e identificaci6n de defectos. Causas y 
Decoraciones mecanicas: biselado. canto pulido. «pe­

cho paloma». grabado al chorro de aridos. grabado a 
la rueda. torneado. tallado y facetado. Identificaci6n de 
productos obtenidos y sus principales caracterfsticas. 

posibles soluciones. . 

d) Manufactura e instalaci6n de acristalamientos: 
Operaciones mecanicas en productos de vidrio plano: 

corte. taladrado. pulido. biselado. canteado. achaflanado. 
Preparaci6n y manejo de maquinaria. utillaje y herra-Prepə"raci6n y manejo de maquinaria. utillaje y herra-

mientas. ' 
Procedimientos operativos. 
Descripci6n e identificaci6n de defectos. Causas y 

posibles soluciones. 

b) Decoraci6n novitrificable de productos de vidrio: 
Decoraciones no vitrificables: grabado y pulido al aci­

do. metalizado y capeado. Identificaci6n de productos 
obtenidos y sus principales caracterfsticas. 

Preparaci6n y manejo de maquinaria. utillaje y herra-
mientas. 

Preparaci6n de reactivos y materiales auxiliares. 
Procedimientos operativos. 
Descripci6n e identificaci6n de defectos. Causas y 

posibles soluciones. 

c) Decoraci6n vitrificable de productos de vidrio: 
Serigraffa. coloreado. fileteado e incrustaci6n en 

. caliente. Identificaci6n de productos obtenidos y sus prin­
cipales caracteristicas .. 

Preparaci6n. puesta a punto y manejo de maquinaria 
e instalaciones. 

mientas. . 
Instalaciones de acristalamientos: interpretaci6n de 

planos de obras de instalaci6n de acristalamientos. Pre­
paraci6n y manejo de utillaje y herramientas. Medios 
auxiliares necesarios: calzos y sellantes. Procedimientos 
operativos de montaje y sellado. 

Normativa para acristalamientos. 

e) Medidas de seguridad e higiene en las opera­
ciones de manufactura. decoraci6n e instalaci6n de pro­
ductos de vidrio: 

Riesgos caracteristicos de las instalaciones. equipos. 
ırıaquinas y procedimientos operativos de decoraci6n de 
productos de vidrio. 

Riesgos caracterfsticos de la preparaci6n y manipu­
laci6n de acidos y otros reactivos. barnices y elementos 
auxiliares empleados en la decoraci6n de productos de 
vidrio. Precauciones que se deben adoptar para su mani­
pulaci6n. 

Medidas de seguridad e hi~iene en las operaciones 
de manufactura e instalacion de acristalamientos. 
Medios de protecci6n. 

M6dulo profesional 5: administraci6n. gesti6n y comercializaci6n en la pequei'ia empresa 

Asociado a la unidad de competencia 5: realizar la administraci6n. gesti6n y comercializaci6n 
en una pequeiia empresa 0 taller 

CAPACIDADES TEAMINAlES CAITEAıos DE EVAlUAcıON 

5.1 Analizar las diferentes formas juridi- Especificar el grado de responsabilidad legal de los propietariqs. segun 
cas vigentes de empresa. seiialando las diferentes formas jurfdicas de·empresa. 
la mas adecuada en funci6n de la Identificar los requisitos legales minimos exigidos para la constituci6n de 
actividad econ6mica y los recursos la empresa. segun su forma juridica. 
disponibles. I Especificar las funciones de los 6rganos de gobierno establecidas legal-

mente para los distintos tipos de sociedades mercantiles. . 

I 
Distin\luir el tratarniento fiscal establecido para las diferentes formas juri­

dicas de empresa. 
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5.2 

5.3 

5.4 

5.5 

5.6 

5.7 

CAPACIDADES TERMINAlES 

Evaluar las caracteristicas que defi­
nen 105 diferentes contratos labora­
les vigentes məs habituales en el 
sector. 

Analizar 105 documentos necesarios 
para el desarrollo de la actividad eca­
n6mica de una pequer'ia empresa, su 
organizaci6n, su tramitaci6n y su 
con'stituci6n. 

• 
Definir las obligaciones mercantiles, 
fiscales y laborales que una empresa 
tiene para desarrollar su actividad 
econ6mica legalmente. 

Aplicar las tecnicas de relaci6n con 
105 clientes y proveedores, que per­
mitan resolver situaciones comercia­
les tipo. 

Analizar las formas mas usuales en 
el sector de promoci6n de ventas de 
productos 0 servicios. 

Elaborar un proyecto de creaci6n de 
una pequer'ia empresa 0 taller, ana­
lizando su viabilidad y explicando 105 
pasos necesarios. 

Siıbado 17 febrero 1996 BOE nUm. 42 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Esquematizar, en un cuadro comparativo,las caracteristicaslegales biısicas 
identificadas para cada tipo juridico de empresa. 

A partir de unos datos supuestos sobre capital disponible, riesgos que 
se van a asumir, tamario de la empresa y numero de socios, en su 
caso, seleccionar la forma juridica məs adecuada explicando ventajas 
e inconvenienteş. 

Comparar las caracteristicas basicas de 105 distintos tipos de contratos 
laborales, estableciendo sus diferencias respecto ala duraci6n del con­
trato, tipo de jornada, subvenciones y exenciones, en su caso. 

A partir de un supuesto simulado de ii realidad del sector: 
Determinar 105 contratos laborales məs adecuados a las caracteristicas 

y sitllaci6n de la empresa supuest'a. 
Cumplimentar una modalidad de contrato. 

Explicar la finalidad de los documentos bƏsicos utilizados en la actividad 
econ6mica normal de la empresa. 

A partir de unos datos supuestos: 
Cumplimentar 105 siguientes documentos: factura. AlbarƏn. Nota de pedi­

do. Letra de cambio, Cheque. Recibo. 
Explicar 105 tramites y circuitos que recorren en la empresa cada uno 

de los documentos. 
Enumerar 105 trəmites exigidos por la legislaci6n vigente para la cons­

tituci6n de una empresa, nombrando el organismo donde se tramita 
cada documento, el tiempo y forma requeridos . 

Identificar los impuestos indirectos que afectan al trƏfico de la empresa 
y 105 directos sobre beneficios. 

Describir el cal,endario fiscal correspondiente a una empresa individual 
o colectiva en funciQn de una actividad productiva, comercial 0 de ser-
vicios determinada. ' 

A partir de unos datos supuestos cumplimentar: 

Alta y baja laboral. , 
N6mina. 
Liquidaci6n de la Seguridad Social. 

Enumerar 105 libros y documentos que tiene que tener cumplimentados 
la empresa con carəcter obligatori? segun la normativa vigente. 

Explicar los principios bəsicos de tecnicas de negociaci6n con clientes 
y proveedores, y de atenci6n al cliente. 

A partir de diferentes ofertas de productos 0 servicios existentes en el 
mercado: 

Determinar cuəl de ellas es la məs ventajosa en funci6fı de 105 siguientes 
parəmetros: ' 

Precios del mercado. 
Plazos de entrega. 
Calidades. 
Transportes. 
Descuentos. 
Volumen de pedido. 
Condiciones de pago. 
Garantia. 
Atenci6n post-venta. 

Describir 105, medios məs habituales de promoci6n de ventas en funci6n 
del tipo de producto Y/o servicio. 

Explicar 105 principios bƏsicos del umerchandisingıı. 

EI proyecto debera incluir: 
Los objetivos de la empresa y su estructura organizativa. 
Justificaci6n de la localizaci6n de la empresa. 
Analisis de la normativa legal aplicable. 
Plan de inversiones. 
Plan de financiaci6n. 
Plan de comerciarızaci6n. 
Rentabilidad del proyecto. 

____ , __________ L_,_,, __ , 
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CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 50. horas) 

a) La empresa y su entorno: 
Concepto jurfdico-econ6mico de empresa. 
Definici6n de la actividad. 
Localizaci6n de la empresa. 

b) Formas jurfdicəs de las empresas: 
EI empresario individual. . 
Anəlisis comparativo de 105 distintos tipos de socie-

e) Gesti6n administrativa: 

Documentaci6n administrativa. 
Tecnicas contables. 
Inventario y metodos de valoraci6n de existencias. 
Calculo del coste. beneficio y precio de verıta. 

f) Gesti6n comercial: 

dades mercantiles. • 

Elementos bəsicps de la comercializaci6n. 
Tecnicas de venta y negociaci6n. 
Tecnicas de atenci6n al Cliente. 

c) Gesti6n de constituci6n de una empresa: 
Trəmites de constituci6n. 
Fuentes de financiaci6n. 

d) Gesti6n de personaj: 
Convenio del sector. 
Diferentes tipos de contratos laborales. 
Cumplimentaci6n de n6minas y Seguros Sociales. 

g) Obligaciones fiscales: 

Calendario fiscal. 
Impuestos que afectan a la actividad de la empresa 
Cəlculo y cumplimentaci6n de documentos para la 

liquidaci6n de impuestos indirectos: IVA e IGIC y de 
fmpuestos directos: EOS e IRPF. 

h) Proyecto empresarial. 

3.3 M6dulos profesionales transversales. 

6.1 

6.2 

6.3 

M6dulo profesional 6 (transversal): materiales, productos y procesos en la industria del vidrio 

CAPACIDADES TEAMINAlES 

Caracterizar e identificar 105 princi­
pales productos de vidrio y relacio­
narlos con sus aplicaciones y normas 
de calidad. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Caracterizar 105 principales productos de vidrio indicando sus propiedades 
fundamentales y sus aplicaciones, y compararlos con otros materiales 
alternativos. 

Identificar las principales normas de producto en artfculos de vidrio y 
relacionarlas con sus aplicaciones. 

A partir de foto$. catalogos. revistas 0 muestras de producto$ de vidrio: 
Definir el producto a partir de sus propiedades utilizando la terminologia 

adecuada. 
Indicar sus aplicaciones. 
Seıialar sus principales propiedades objeto de normativa de calidad y 

relacionarlas con sus aplicaciones. 
Reconocer las principales patologias debidas al uso de 105 productos de 

vidrio. 
. Clasificar 105 productos de vidrio en funci6n de sus principales propiedades 
. y aplicaciones. 

Relacionar las caracteristicas de 105 
productos de·vidrio con sus procesos 
de fabricaci6n y con .las materias y 
deməs materiales empleados. 

Caracterizar y relacionar entre si 105 
distintos tipos de empresas del seo­
tor del vidrio segun el tipo de pro­
ducto. las caracteristicas de sus mer­
cados y su organizaci6n para pro­
ducci6n. 

Ante un producto de vidrio debidamente caracterizado: 
Realizar un diagrama de su·proceso de fabricaci6n reflejando la secuencia 

deoperaciones y las caracteristicas del producto de entrada y de 
salida en cada una de ellas. 

Indicar las tecnicas de fabricəci6n empleədas para cada operaci6n. 
'Identificar y caracterizar, en la medida de 10 posible, 105 distintos mate­

riales y componentes que se emplearon en 54 fabricaci6n (intercalarios, 
materiales de sellado. aplicaciones vitrificables, aplicaciones metəlicas, 
Iəminas 0 tubos de vidrio, etcetera.). 

Identificar 105 criterios que orientan la selecci6n de materiales (materias 
primas, Iərninas y tubos) en 105 procesos de fabricaci6n de productos 
de~d~ . 

Reconocer y describir 105 defectos məs comunes en productos de vidrio 
atribuibles a las operaciones de fabricaci6n y seıialar sus causas məs 
probables. 

Reconocer y describir 105 defectos məs comunes en productos ·de vidrio 
at'rib4ibles a 105 materiales utilizados en su fabricaci6n y seıialar sus 
causas məs probables. 

Diferenciar 105 distintos tipos de empresas del sector vidriero indicando: 
Tipo de producto. 
Caracteristicas tecnol6gicas. 
Configuraci6n tipo. 
Estructura funcional. 
Distribuci6n geogrƏfica. 
Interrelaciones comerciales y tecnol6gicas. 
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6.4 

6.5 

CAPACIDADES TERMINAlES 

Caracterizar los diferentes procesos 
de fabricaci6n y transformaci6n de 
productos de vidrio segun las etapas 
de proceso, los medios de fabrica­
ci6n y materiales empleados. 

Emplear 10s conceptos basicos de 
estadistica aplicada al control de cali­
dad, en la fabricaci6n de productos 
de vidrio. 

Sabado 17 febrero 1996 • 80Enum.42 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Rasgos esenciales de su mercado. 
Rasgos esenciales del mercado de sus materias primas. 

Caracterizar los procesos de: 
Fabricaci6n de vidrioplano. 
Fabricaci6n automatica de aisladores, envases, articulos del hogar y obje­

tos de adorno. 
Fabricaci6n manual-semiautomatica de envases, artfculos del hogar y 

objetos de adorno. 
Fabricaci6n de fibra de vidrio. 
Fabricaci6n de vidrio de automoci6n. 
Fabricaci6n de vidrio plano ornamental. 
Fabricaci6n de microesferas de vidrio. 
Fabricaci6n de vidrio de farmacia. 
Fabricaci6n de vidrio de termometria. 
Fafıricaci6n de piezas y aparatos de laboratorio e instrumentos indus­

triales de vidrio. 
Fabricaci6n de r6tulos luminosos. 
Fabricaci6n de vidrio 6ptico, 

indicando: 
Secuencia de operaciones que se realizan. 
Materiales de entrada y salida de cada etapa. 
Puntos de control y parametros a controlar. 
Descripci6n de los principales medios de fabricaci6n. 

Describir los diferentes metodos de muestreo empleiıdos en el control 
(Le materiales empleados y productos de salida de cada operaci6n. 

Utilizar tablas y grƏficos para la determinaci6n del tamaıio de muestra. 
Utilizar tablas para la determinaci6n de la aceptaci6n 0 rechazo de 

p·roducto. 
Construir e interpretar grƏficos de control. 
Interpretar griıficos de capacidad de maquinas y procesos. 
A partir de los datos de una serie estadistica: 

Ordenarlos para su analisis. 
Representarlos grƏficamente. ' 
Describir la serie mediante la determinaci6n de sus estadisticos e indices 

de sesgo y curtosis . 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 50 horas) . Procesos de fabricaci6n y transformaci6n de produc­
tos de vidrio. Diagramas de proceso, operaciones basi­
cas. productos de entrada y de salida y principales carac­
teristicas de los medios necesarios en la fabricaci6n de: 

a) Caracteristicas y estructura del sector vidriero: 
Actividades industriales. 
Distribuci6n geogrƏfica y tamaf\o de las empresas. 
Evoluci6n hist6rica. 

b) Productos de vidrio: 
Caracterizaci6n del estado vitreo. 
Propiedades de los vidrios en caliente. Proceso de 

enfriamiento. 
Propiedades y caracteristicas de utilizaci6n de los pro-

ductos de vidrio. 
Clasificaci6n de productos de vidrio. 
Normas de producto. 
Patologias comunes en los productos de vidrio. 

c) Materias primas para la elaboraci6n de vidrio: 
Criterios de clasificaci6n. 
Caracteristicas basicas de las materias primas 

empleadas. 
Yacimientos y distribuci6n geogrƏfica. 
Funci6n que desempeıian en el vidrio. 
Parametros que deben ser controlados. 
Transformaciones que experimentan durante el pro-

ceso de fusi6n. . 

d) Procesos de fabricaci6n ytransformaci6n de pro­
ductos de vidrio: 

Configuraci6n funcional y tecnol6gica de empresas 
vidrieras. 

Vidrio plano. 
Aisladores eıectricos. 
Envases. 
Articulos del hogar y objetos de adorno. 
Vidrio para iluminaci6n (bombillas y tubos). 
Fibra de vidrio. 
Vidrio de automoci6n. 
Vidrio plano ornamental. 
Microesferas de vidrio para seıializaci6n. 
Vidrio de farmacia. 
Vidrio para termometrfa. 
Piezas y aparatos de laboratorio e instrumentos indus-

triales de vidrio. 
R6tulos luminosos. 
Vidrio para usos 6pticos. 
e) Reciclado de productos de vidrio: 
Procedimientos de selecci6n y clasificaci6n de vidrio 

para reciclado. 
Caracterizaci6n de casco de vidrio. 
Ventajas y limitaciones en el reciclado de vidrio. 

f) EI control de calidad en la fabricaci6n de produc­
tos de vidrio: 

Normativa de calidad en la fabricaci6n de productos 
de vidrio. Sellos de calidad. 

Estadistica aplicada al control de calidad. 
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7.1 

7.2 

7.3 

7.4 

7.5 

M6dulo profesional 7 (transversal): relaciones en el equipo de trabajo 

CAPACIDADES TERMINALES 

Utilizar aficazmente las tecnicas de 
comunicaciôn para recibir y transmi­
tir instrucciones e informaciôn. 

Afrontar los conflictos y resolver. en 
el ambito de sus competencias. pro­
blemas que se originen en el entomo 
de un grupo de trabajo. 

Trabajar en equipo Y. en su caso. inte­
grar y coordinar las necesidades del 
grupo de trabajo en unos objetivos. 
polfticas Y/o directrices 'predetermi­
nados. 

Participar Y/o moderar reuniones 
colaborando activamente 0 consi­
guiendo la colaboraci6n de lös par-
ticipantes. . 

Analizar el proceso de motivaciôn 
relacionandolo con su influencia en 
el c1ima laboral. 

CRITERros DE EVALUACION 

Describir los elementos basicos de un proceso de comunicaciôn. 
Clasificar y caracterizar las etapas de! proceso de comunicaciôn. 
Identificar las barreras e interferencias que dificultan la comunicaciôn. 
En supuestos practicos de recepciôn de instrucciones analizar su contenido. 

distinguiendo: 
EI objetivo fundamental de la instrucciôn. 
EI grado de autonomfa para su realizaciôn. 
Los resultados que se deben obtener. 
Las personas a las que se debe informar. 
Quien. cômo y cuando se debe controlar el cumplimiento de la 

instrucciôn. 
Transmitir la ejecuciôn practica de ciertas tareas.operaciones 0 movi­

mientos :comprobando la eficacia de la comunicaciôn. 
Demostrar interes por la descripciôn verbal precisa de situaciones y por 

la utilizaciôn correcta dellenguaje. 
En casos practicos. identificar los problemas. factores y causas que generan 

un conf1icto. 
Definir el concepto y los elementos de la negociaciôn. 
Demostrar tenacidad y perseverancia en la bLısqueda de soluciones a los 

problemas. 
Discriminar entre--natos y opiniones. 
Exigir razones y argumentaciones en las tomas de postura propias y ajenas. 
Presentar ordenada y c1aramente el proceso seguido y los resultados obte-

nidos en la resoluciôn de un problema. 
Identificar los tipos y la eficacia de los posibles comportamientos en una 

situaciôn de negociaciôn. 
Superar equilibrada y armônicamente las presiones e intereses entre los 

distintos miembros de un grupo. 
Explicar las diferentes posturas e intereses que pueden existir entre los 

trabajadore8 y la direcciôn de una organizaciôn. 
Respetar otras opiniones demostrando un comportamiento tolerante ante 

conductas. pensamientos 0 ideas no coincidentes con las propias. 
Comportarse en todo momento de manera responsable y coherente. 
Describir los e.1ementos fundamentales de funcionamiento de un grupo 

y los factores que pueden modificar su dinamica. 
Explicar las ventajas del trabajo en equipo frente al individual. 
Analizar los estilos de trabajo en grupo. 
Describir las fases de desarro110 de un e.quipo de trabajo. 
Identificar la tipologfa d.e los integrantes de un grupo. 
Describir los problemas mas habituales que surgen entre los equipos de 

trabajo a 10 largo de su funcionamiento. 
Descrlbir el proceso de toma de decisiones en equipo: la participaciôn 

y el consenso. -
Adaptarse e integrarse en un equipo colab'orando. dirigiendo 0 curnpliendo 

las ôrdenes segLın 108 ca sos. 
Aplicar tecnicas de dinamizaciôn de grupos de trabajo. 
Participar en la realizaciôn de un trabajo 0 en la toma de decisiones que 

requieran un consenso. 
Demostrar conformidad con las normas aceptadas por el grupo. 
Describir los diferentes tipos y funciones de las reuniones. 
Identifıcar latipologfa de participantes en una reuniôn. 
Describir las etapas de desarro110 de una reuniôn. 
Aplicar tecnicas de moderaı:iôn de ·reuniones. 
Exponer las ideas propias de forma c1ara y concisa. 
Describir las principales teorfas de la motivaciôn. 
Definir la motivaciôn y su importancia en el entomo laboral. 
Identificar las tecnicas de motivaciôn aplicables en el entomo laboral. 
Definir el concepto de c1ima laboral y relacionarlo con la motivaciôn. 

CONTENIDOS BASICOS (duraciôn 30 horas) Identificaciôn de las dificultades/barreras en la comu­
nicaciôn. 

a) La comunicaciôn en la empresa: 
Comunicaciôn oral de instrucciones para la conse­

cuciôn de unos objetivos. 

Utilizaciôn de la comunicaciôn expresiva (oratoria. 
escritura). 

Tipos de comunicaciôn y etapas de un proceso de 
comunicaciôn. 

Utilizaciôn de la comunicaciôn receptiva (escucha. 
lectura). 
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b) Negaeiaei6n V saluei6n de problemas: Aplicaci6n de tecnicas para la dinamizaci6n de gru­
pas. Cancepta, elementas v estrategias de negaciaei6n. 

Pracesa de resaluci6n de prablemas. La reuni6n cama trabaja en grupa. Tipas de reunio-
Aplicaei6n de 1.05 metadas mas usuales para la reso-

luei6n de prablemasv la tama de decisianes en grupa. 
nes. 

d) La mativaci6n: 
c) Equipas de trabaja: Definici6n de la mativaci6n. 
Visi6n del individua cama parte del grupa. Descripci6n de las principales tearıas de la mativa­

ei6n. Tipas de grupas v de metadalagıas de trabaja en 
grupa. EI cancepta de clima labaral. 

3.4 M6dula prafesianal de farmaci6n en centro de trabaja. 

CAPACIDADES TERMINALES 

Realizar aperaeianes de recepci6n, mani­
pulaci6n, transparte V almacenamienta 
de materias primas, materiales auxiliares 
y productas de vidria. 

Partieipar en la preparaei6n de maquinas, 
equipas, herramientas V materiales y en 
la realizaei6n de tas aperaeianes mas sig­
nificativas de fabricaci6n, transfarma­
ei6n v/a dec.oraci6n industrial de pro­
ductas de vidria. 

Realizar cantroles de fabrieaei6n V de 
materiales, estableeidas par la empresa, 
y evaluar las resultadas abtenid.os. 

Participar en las aperacianes de manteni­
mienta de primer nivel de maquinas y 
equipas. 

Campartarse de forma respansable en la 
empresa. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Interpretar las fichas .0 especificacianes de recepei6n, identificanda tas 
caracterfsticas V parametros del cantrol de recepei6n. 

Tamar tas muestras V realizər el ensaya, segun las especificacianes, uti­
lizanda 1.05 instrumentas V materialid6nea. 

Clasificar 1.05 materiales V praductas de acuerda can las criterias esta­
bleeidas par la empresa para su almacenamienta v/a emplea en fabri­
caei6n, interpretanda las c6digas v referencias de materiales. 

Transpartar, manejar V almacenar las materiales V praductas, utilizanda 
las medias y equipas dispanibles en la empresa V abservanda tas normas 
de seguridad establecidas. 

Identificar las prineipales aperacianes de procesa de fabricaei6n, trans­
farmaei6n v/a decaraci6n de praductas de vidria. 

Interpretar la infarmaci6n de procesa identificanda las materiales, utiles, 
herramientas, maquinas, equipas e instalacianes auxiliares, ası cama 
1.05 prineipales elementas de regulaci6n V cantrol. 

Preparar las maquinas, equipas, utiles y herramientas necesarias para el 
canfarmada, transfarmaci6n v/a decaraci6n de productas de vidria. 

Efectuar trabajas de confarmada, transformaei6n y/o decoraei6n de pro­
ductas de vidrio, aperanda diestramente las maquinas,equipas, utiles 
.0 herramientas adecuadas. 

Preparar materiales necesarios para el canformado, transfarmaei6n de pro­
ductos de vidria aperando las maquinas, utiles .0 herramientas adecuadas. 

Contralar el funeianamiento de las maquinas v equipas asignadas, apa­
randa las elementas de regulaei6n V cantrol, identificando desviacianes 
V ajustanda las parametros para corregirlas. 

Identificar las narmas de cantral de calidad establecidas en la empresa 
para el praceso de fabricaei6n. 

Tamar muestras, de acuerda can el plan de muestrea, V prepararlas para 
su cantrol, siguienda los pracedimientos establecidas por la empresa. 

Preparar las equipas de control a las condicianes de ensava especificadas. 
Realizar las ensavas de cantral en materiales V productas de acuerdo 

can las pracedimientas tecnicos establecidos. 
Identificar 1.05 defectas de calidad debidas a los pracesas .0 a las materiales 

empleados, determinanda las causas que los originan. 
Clasificar 1.05 materiales empleadas par su calidad, de acuerda can las 

espeeificaeianes establecidas. . 
Interpretar, cumplimentar v tramitar la dacumentaci6n utilizada en la 

empresa para el cantral de materiales V de procesa. 
Interpretar el programa de mantenimienta de la empresa. 
Intervenir en aperaeianes de: 

Limpieza de maquinaria, utillaje V herramientas. 
Engrase de cömpanentes m6viles. 
Sustituci6n de elementos accesibles V reglajes V ajustes en maquinas 

v equipas de fabricaci6n V/a transformaci6n de productos de vidria. 
Confirmar la realizaci6n del trabaja de r:nantenimienta mediante tas pruebas 

id6neas en las maquinas, equipas .0 instalacianes. 
Interpretar V ejecutar can diligeneia las instruccianes que recibe V res­

pansabilizarse del trabaja que desarralla, manteniendo una adecuada 
camunicaci6n can las persanas de su entarna. 

Mastrar siempre una actitud de respeta a las pracedimientas V normas 
internas de la empresa. 

Analizar las repercusianes de su actitud en su puesta de trabajo ver, 
el pcaceso productiva. 

Organizar su propia trabaja de acuerda can las instruceianes recibidas 
V can las procedimientas estableeidas, can criterias de produetividad, 
seguridad vealidad. 
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CAPACIDADES TERM1NALES 

Cumplir las normas de seguridad e higiene 
relativas al ambito de la empresa, toman­
do en cada momento las medidas de 
protecei6n necesarias. 

Duraci6n 240 horas. 
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CRITERIOS DE EVALUACION 

Identificar 105 riesgos asoeiados al desarrollo de 105 procesos, materiales, 
maquinas e instalaciones, ası como la informaci6n y seiiales de pre­
cauci6n existentes en la empresa. 

Identificar los medios de protecci6n y el comportamiento preventivo que 
se debe adoptar para las distintas situaciones de trabajo y en caso 
de emergeneia. 

Tener una actitıid cauta y previsora, respetando fielmente las normas de 
seguridad e higiene establecidas en la empresa. 

Emplear 105 utiles de protecci6n personaj disponibles y determinados para 
las distintas operaeiones. 

Usar los utiles de protecei6n de maquinas y los elementos y dispositivos 
de los equipos e instalaeiones. 

3.5 M6dıilo profesional de formaci6n y orientaci6n laboral. 

CAPACIDAOES TERMINAL.ES 

Detectar las situaciones de riesgo mas 
habituales en el ambito laboral que pue­
dan afectar 9 su salud y aplicar las medi­
das de protecci6n y prevenci6n corres-
pondientes. . 

Aplicar las medidas sanitarias basicas 
inmediatas en el lugar de] accidente en 
situaciones siniuladas. 

Difereneiar las formas y procedimientos de 
inserei6n en la realidad laboral como tra­
bajador por cuenta ajena 0 por cuenta 
propia. . 

Orientarse en el mercado de trabajo, iden­
tificando sus propias capacidadese inte­
reses y el itinerario profesional mas 
id6neo. 

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

CRITERIOS DE EVALUACION 

Identificar, en situaeiones de trabajo tipo, los factores de riesgo existentes. 
Describir 105 daiios'a la saluı;J en funei6n de los factores de riesgo que 

los generan. 
Identificar las medidas de protecei6n y prevenci6n en funei6n de la situa­

ci6n d.e riesgo. 
Identificar la prioridad de intervenci6n en el supuesto de varios lesionados 

o de multiples lesionados, conforme al criterio de mayor riesgo vital 
intrınseco de lesiones. 

Identific.ar la secueneia de medidas que deben ser aplicadas en funci6n 
de las lesiones existentes. . 

Realizar la ejecuci6n de las tecnicas sanitarias (RCP, inmovilizaci6n, tras­
lado), aplicando 105 protocolos establecidos. 

Identificar las distintas modalidades de contrataei6n laboral existentes en 
su sector productivo que permite la legislaci6n vigente. 

Describir el proceso que hay que seguir y elaborar la documentaci6n nece­
saria para la obtenci6n de un empleo, partiendo de una oferta de trabajo 
de acuerdo con su perfil profesional. 

Identificar y cumplimentar correctamente 105 documentos necesarios, de 
acuerdo con la legislaci6n vigente para constituirse en trabajador por 
cuenta propia. 

Identificar y evaluar las capaeidooes, actitudes y conoeimientos propios 
con valor profesionalizador. 

Definir los intereses individuales y sus motivaciones, evitando, en su caso, 
los condicionamientos por raz6n de sexo 0 de otra Indole. 

Identificar la ofertıf formativa y la demanda laboral referida a sus intereses. 
Emplear las fuentes basicas de informaci6n del derecho laboral (Cons­

tituci6n, Estatuto de los trabajadores, Directivas de la Uni6n Europea, 
convenio colectivo) distinguiendo 105 derechos y las obligaciones que 
le incumben. 

Interpretar 105 diversos conceptos que intervienen en una «liquidaei6n 
de haberes». 

En un supuesto de negociaci6n colectiva tipo: 
Describir el proceso de negoeiaei6n. 
Identificar las variables (salariales, seguridad e higiene, productividad 

tecnol6gicas) objeto de negociaci6n. 
Describir las posibles consecuencias y medidas, resultado de la nego­

ciaci6n. 
Identificar las prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad Social. 

CONTENIDOS BASICOS (duraei6n 30 horas) 

a) Salud laboral. 

Seguridad Social y otras prestaciones . 
. Negociaci6n colectiva. 

Condiciones de trabajo y seguridad. . 
Factores de riesgo: medidas de prevenci6n y protec-

ei6n. 
Primeros auxilios. 
b) Legislaci6n y relaeiones laborales: 
Derecho laboral: nacional y comunitario. 

c) Orientaci6n e inserci6n soeio-Iaboral: 

EI proceso de busqueda de empleo. 
Iniciativas para el trabajO por cuenta prOpia. 
Analisis y evaluaei6n del propio potencial profesional 

y de 105 intereses personales. 
Itinerarios formativosjprofesionalizadores. 
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4. Profesorado 

4.1 Especialidad del profesorado con atribuci6n docente en 105 m6dulos profesionales del ciclo formativo de «ope­
raciones de f.abricaci6n de vidrio y transformados». 

M6dulo profesional EspeciaHdad del profesorado Cuerpo 

1. Composici6n y fusi6n. Pro~esos y Productos de Vidrio y Cera- Profesor de Ensefianza Secundaria. 
mıca. 

2. Conformaci6n de productos de Procesos y Productos de Vidrio y Cerıı- Profesor de Ensefianza Secundaria. 
vidrio. mica. 

3. Transformaci6n de productos de Procesos y Productos de Vidrio y Cerıl- Profesor de Ensefianza Secund.aria. 
vidrio. mica. 

4. Manufactura y decoraci6n. ( 1 ). (1 ). 
5. Administraci6n, gesti6n y comercia- Formaci6n y Orientaci6n Laboral.. Profesor de Ensefianza Secundaria. 

lizaci6n en la pequefia empresa. 
6. Materiales, productos y procesos Procesos y Productos de Vidrio y cera- Profesor de Ensefianza Secundaria. 

en la industria del vidrio. mica. 
7. Relaciones en el equipo de trabajo. Formaciôn y Orientaci6n Laboral. Profesor de Ensefianza Secundaria. 
8. Formaci6n y orientaci6n laboral. Formaci6n y Orientaci6n Laboral. Profesor de Ensefianza Secundaria. 

(~) Para la imparticiQn de este môdı.:aıo profesional əs necesario un profesor especialista de 105 previstos ən əl articulo 33.2 de la LOGSE. 

4.2 Materias del'bachillerato que pueden ser impar­
tidas por el profesorado de las especialidades defi­
nidas en el presente Real Decreto. 

Materias 

Tecnologfa Indus­
trial!. 

Tecnologfa Indus­
trial II. 

Especialidad 
del profesorado 

Procesos y Pro­
ductos de Vidrio 
y Ceramica. 

Procesos y Pro­
ductos de Vidrio 
y Ceramica. 

Cuerpo 
, 

Profesor de Ense­
fianza Secunda­
ria. 

Profesor de Ense­
fianza Secunda­
ria. 

4.3 Equivalencias de. titulaciones a efectos de docen­
cia. 

4.3.1 Para la impartici6n de 105 m6dulos profesionales 
correspondientes a la especialidad de: 

Procesos y Productos de Vidrio y Ceramica, 

Se establece la equivalencia, a efectos de docencia, 
deljlos tftulo/s de: 

Ingeniero Tecnico Industrial, especialidad en Qufmica 
industrial, 

con 105 de Doctor, Ingeniero, Arquitecto 0 Licenciado. 

4.3.2 Para la impartici6n de 105 m6dulos profesionales 
correspondientes a la especialidad de: 

- Formaci6n y Orientaci6n Laboral, 

Se establece la equivalencia, a efectos de docencia, 
deljlos tftulo/s de: 

Diplomado en Ciencias Empresariales, 
Diplomado en Relaciones Laborales, 
Diplomado en Trabajo Social, 
Diplomado en Educaci6n Socia!. 

con 105 de Doctor, Ingeniero, Arquitecto 0 Licenciado. 

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

De conformidad con el artfculo 34 del Real Decre­
ta 1004/1991, de 14 de junio, el ciclo formativo de 
formaci6n profesional de grado media: operaciones de 
Fabricaci6n de Vidrio y Transformados, requiere, para 
la impartici6n'de las ensefianzas definidas en el presente 
Real Decreto, los siguientes espacios minimos que inclu­
yen IQs establecidos en el articulo 32.1.a del Cıtado Real 
Decreto 1004/1991, de 14 de junio: 

Espacio formətivo 

Taller de procesos de fabricaci6n 
y transformaci6n de vidrio ..... . 

Laboratorio de ensayos de materias 
primas y productos de vidrio. 

Aula polivalente ...................... . 

Superficie 

m' 

300 

180 
60 

Grado 
de utilizəci6n 

Porcentaje 

35 

30 
35 

EI «grado de utilizaci6n» expresa en tanto por ciento 
la ocupaci6n en horas del espacio prevista para la impar­
tici6n de las ensefianzas mfnimas, por un grupo de alum­
nos, respecto de la duraci6n total de estas ensefianzas 
y por tanto, tiene sentido orientativo para el que definan 
las administraciones educativas al establecer,el curriculo. 

En el margen permitido por el «grado de utilizaci6n», 
,- 105 espacios formativos establecidos pueden ser ocu­

pados por otros grupos de alumnos que cursen el mismo 
u otros ciclos formativos, u otras etapas educativas. 

En todo caso, las actividades de aprendizaje asociadas 
a los espacios formativos (con la ocupaci6n expresada 
por el grado de utilizaci6n) podnln realizarse en super­
ficies utilizadas tambien para otras actividades forma­
tivas afines. 

Na debe interpretarse que 105 diversos espacios for­
mativos identificados deban diferenciarse necesariamen­
te mediante cerramientos. 

6. Acceso al bachillerato, convalidaciones y correspon­
diencias. 
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6.1 Modalidades del bachillerato a las que da acceso: 

Tecnologfa. 
Ciencias de la naturaleza y salud. 

6.2 M6dulos profesionales que pueden ser .objeto de 
convalidaci6n con la Formaci6n Profesional Ocu­
pacional: 

Composici6n y fusi6n. 
Conformaci6n de productos de vidrio. 
T ransformaci6n de productos de vidrio. 
Manufactura y decoraci6n. 
Administraci6n, gesti6n y. comercializaci6n en la 

pequeiia empresa. 

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

Composici6n y fusi6n. 
Conformaci6n de productos de vidrio. 
Transformaci6n de productos de vidrio. 
Manufactura y decoraci6n. 
Formaci6n y orientaci6n laboral. 
Formaci6n en centro de trabajo. 

MINISTERIO 
DETRABAJO Y SEGURIDAD SOCIAL 

3553 REAL DECRETO 42/1996, de 19 de enero, 
por el que se amplfa la proteeei6n por desem­
pleo a lossoeios trabajadores tle eooperativas 
de trabajo asoeiado en situaei6n de eese tem­
poral 0 redueei6n temporal de jornada. 

EI Real Deereto 1043/1985, de 19 de junio, extendi6 
a los socios de cooperativas de trabajo asociado la pro­
teeei6n por desempleo a los casos de ee se en la pres­
taci6n de trabajo, con caracter definitivo, por raz6n de 
expulsi6n improcedente 0 eausas ecori6micas, -tecnol6-
gicas 0 de fuerza mayor, asf comopara el caso de que 
no culminasen su perfodo de prueba los aspirantes a 
socios. 

Este importante avance normativo, con el que se 
garantiz6 la efectiva protecci6n frente a la contingencia 
de perdida de los puestos de trabajo por los socios tra­
bajadores, no contemplaba entre sus supuestos la situaci6n 
de desempleo total por cese temporal en la prestaci6n 
de trabajo, ni la de desempleo parcial por reducci6n de 
jornada ordinaria laboral de, al menos, una tercera parte, 
tal y como se recoge en el Real Decreto legislativo 1/1994, 
de 20 de junio, por el que se aprueba el texto refundido 
de la Ley General de la Seguridad Social. 

Ahora bien, en la Ley 3/1987, de 2 de abri!. General 
- de Cooperativas, se recoge; en su artfculo 122, la posi­

bilidad de suspensi6n temporal por, entre otras, causas 
econ6micas, tecnol6gicas 0 de fuerza mayor. Asimismo, 
con la publicaci6n del Real Decreto 225/1989, de 3 

de marzo, qued6 establecido que la incorporaci6n de 
los socios trabajadores de cooperativas de trabajo aso­
ciado al sistema de la Seguridad- Social se efectuaria 
en los mismos terminos y condiciones que rigen para 
el comun de los colectivos que forman parte del campo 
de aplicaci6n del regimen correspondiente. 

En su virtud, conforme a la autorizaci6n contenida 
en la disposiei6n final quinta del texto refundido de la 
Ley General de la Seguridad Sacial y para extender las 
previsionescontenidas en ella sobre protecci6n por 
desempleo a los supuestos de cese en la prestaci6n de 
trabajo con caracter total y tempora!. 0 parcial, com­
pletando asi 10 prevenido en el Real Deereto 1043/1985, 
de 19 de junio, a propuesta del Ministro de Trabajo y 
Seguridad Socia!. de acuerdo con el Consejo de Estado 
y previa deliberaci6n del Consejo de Ministros en su 
reuni6n del dia 19 de enero de 1996, 

DISPONGO: 

Articulo 1. 

Los socios trabajadores de cooperativas de trabajo 
asociado, incluidos en el Regimen General de la Segu­
ridad Social 0 en algunos de los regimenes especiales 
que protejan la contingencia de desempleo y que reunan 
los requisitos exigidos en el articulo 207 del textQ refun­
dido de la Ley General de la Seguridad Socia!. aprobado 
por el Real Deereto legislativo 1/1994, de 20 de junio, 
se consideraran en situaei6n legal de desempleo cuando 
por causas econ6micas, tecnol6gicas 0 de fuerza mayor, 
debidamente acreditadas, se encuentren en alguno de 
los siguientes supuestos: 

1. Que hubieren cesado, con caracter temporal, en 
la prestaci6n de trabajo en la cooperativa, con la con­
siguiente privaci6n de los anticipos laborales acreditables 
por dicha prestaci6n. 

2. Que se reduzca temporalmente su jornada de tra­
bajo al menos en una tercera parte, siempre que los 
anticipos laborales derivados directamente de dicha 
prestaci6n sean objeto de la analoga reducci6n y que 
la jornada reducida resultante no sea superior a veintiseis 
fıoras semanales en c6mputo anual. 

Articulo 2. 

Para la deCıaraci6n cje la situaci6n legal de desempleo 
de los socios trabajadores de eooperativas de trabajo 
asociado, en los supuestos regulados en el preserite Real 
Decreto, sera necesario que las causas econ6micas, tec­
nol6gicas 0 de fuerza mayor en que se fundamente dicha 
declaraci6n sean debidamente constatadas por la auto­
ridad labora!. previo informe preceptivo de la Inspecci6n 
de Trabajo y Seguridad Social, con. arreglo al procedi­
miento establecido en la disposici6n final primera. 

Correspondera allnstituto Nacional de Empleo deCıa­
rar el reconocimiento, suspensi6n, reanudaci6n y extin­
ci6n del derecho a las prestaciones por desempleo. 

Disposici6n final primera. 

EI procedimiento para la deCıaraci6n de situaci6n 
legal de desempleo en las modalidades citadas en el 
articulo 1 sera el previsto en el articulo 4 del Real Decre-


