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3. 

4. 

5. 
6. 

___ ._f-___ ES_P_EC_'A_U_D_A_O DEL PROfESORADO ±---"---ClIf'RPO 

Tratamiento de imagenes fotogra- Tecnicas y procedimientos de imagen, Profesor Tecnico de FP. 

MODUlO I"f!:OFEsıONAL 

ficas por procedimientos digitales. y sonido. 
Administraci6n, gesti6n y comercia- Formaci6n y orientaci6n laboral. Profesor de Ensefianza Secundaria. 
lizaci6n en la pequefia empresa. 
Procesos de imagen fotogrƏfica. 
Formaci6n y orientaci6n laboral. 

Procesos y medios de comunicaci6n. I Profesor de 
Formaci6n y orientaci6n laboral. I Profesor de 

Ensefianza Secundaria. 
Ensefianza Secundaria. 

4.2 Materias del Bachillerato que pueden ser impar­
tidəs por el Profesorado de las especialidades defi­
nidas en el presente Real Decreto. 

MATERIAS 
ESPECIAlIDAD -,--1 .. 

DEl PAOF-ESORADO CUERPQ 

--------+---------+-------
Imagen. Procesos y medios Profesor de Ense-

de comunica- fianza Secunda-
ci6n. ria. 

---~-------

4.3 Equivalencias de titulaciones a efeetos de docen­
eia. 

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

Formaci6n y Orientaci6n Laboral. se establece la equi­
valenci'.l. a efectos de docencia, deVlos tftulo/s de: 

Diplomado en Ciencias Empresarıales. 
- Diplomado en Relaciones Laborales. 
- Diplomado en Trabajo Socia!. 
- Diplomado en Edueaei6n Social con 105 de Doctor, 

Ingeniero, Arquitecto 0 Lieencıado. 

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

De conformidad con el artrculo 34 del Real Decre­
to 1004/1991, de 14 de junio, el ciclo formativo de 
formaci6n profesional de Grado Medio: Laboratorio de 
imagen, requiere, para la impartici6n de las ensefianzas 
definidas en el presente Real Decreto, 108 siguıentes 
espacios mfnimos que incluyen 105 establecidos en el 
artfculo 32.1.a del citado Real Decreto 1004/1991, de 
14 de junio. 

Espacio formatıvo 
Suoerficie 

Grado 
de utdizaci6n 

m' Porcentaje 

-------------------+-.. _--+-----
Laboratorio totoquimico ........... . 150 40 

60 25 

_J81Jg 
Laboratorio digital .................... . 
Taller de fotografia .................. . 
Aula polivalente ...................... . 

EI «grado de utilizaci6n>ı expresa en tanto por ciento 
la ocupaci6n en horas del espacio prevista para la impar­
tici6n de las ensefianzas nıfnima5, por un grupo de alum­
n05, respecto de la duraci6n total de estas ensefianzas 
y por tanto, tiene sentido orientativo para el que definan 
las adnıinistracione5 educativas al establecer el curriculo. 

En el margen permitido por el «grado de utilizaci6nıı, 
los espacios formativos establecidos pueden ser ocu­
pados por otros grupos de alumnos que cursen el nıismo 
u otros ciclos formativos, u otras etapas educativas. 

En todo caso, las actividade5 de aprendizaje asociadas 
a 108 espacios formativos (con la ocupaci6n expresada 
por el grado de utllizaci6n) podran realizarse en super-

---

ficies utilizadas tambian para otras actividades forma­
tivas afinəs. 

No debe interprı;t"rse que 105 diversos espacios for­
mativos identificados deban diferenciarse necesariamen­
tə mediante cerramientos. 

6. Acceso al Bachillerato, convalidaciones 
y correspondencias 

6.1 Modalidades del Bachillerato a las que da acceso. 

Ciencias de la Naturaleza y la Salud. 
Tecnologfa. 
Artes. 

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

Revelado de soportes fotosensibles. 
Positivado, ampliaci6n yacabados. 
Tratamiento də irıagenes fotogrƏficas por procedi­

mientos digitalƏ3. 
Administraci6n, gesti6n y comercializaci6n en la 

pequefia empresa. 

6.3 M6dulos profes'onales que pueden ser objeto de 
correspondencia con la practica laboral. 

Rəvelado de soportes fotosensibles. 
Positi:vado, ampliaci6rı ya.cabados. 
Tratamiento de imagenes fotogrƏficas por procedi­

mientos digitales. 
Formaci6n en centro de trabajo. 
Formaci6n y orientaci6n laboral. 

2535 REAL DECRETO 2039/1995, de 22 de 
diciembre, por el que se establece el t[tulo 
de Tecnico superior eıı fabricaci6n y Trans­
formaci6n de Productos de Vidrio y las corres­
pondi"mtes ensenanzas m[nimas. 

EI artfculo 35 de la Ley Organica 1/1990, de 3 de 
ootubre, de Ordenaci6n General del Sistema Educativo, 
dispone que el Gobierno, previa consulta a las Comu­
nidades Aut6nomas, establecera los tftulos correspon­
dientes a los estudios de fornıaci6n profesional, əsi como 
las ensefianzas mfnimas de cada uno de e1l05. 

Una vez que por Real Decreto 676/1993, de 7 de 
mayo, se han fijado las directrices generales para el esta­
blecimiento de los tftulos de formaci6n profesional y sus 
correspondientes ensefianzas mfnimas, procede que el 
Gobierno, asimismo previa consulta a las Conıunidade5 
Aut6nomas, segun preven las normas antes citadas. esta­
blezca cada uno de 10S tftulos de formaci6n profesional. 
fije sus respectivas ensefiarızas mfnimas y determinelos 
diversos aspectos de la ordenaci6n academica relativos 
a las ensefianzas profesionales que, sin perjuicio de las 
competencias atribuidas a las Administraciones ed uca-
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tivas competentes en el establecimiento de! currfcu!o 
de estas ensefianzas. garanticen una formaci6n basica 
comun a todos 105 alumnos. 

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

Tambiən habran de determinarse las especialidades 
del profesorado que debera impartir dichas ensenanzas 
Y. de acuerdo con las Comunidades Aut6nomas. las equi­
valencias de titulaeiones a efectos de doeencia segun 
10 previsto en la disposici6n adicional undecima de la 
Ley Organiea. del 3 de octubre do 1990. de Ordenaei6n 
General del Sistema Educativo. Normas posteriores debe­
ran. en su caso. completar la atribuci6n doeente de las 
especialidades del profesorado definidas en el presente 
Real Decreto con 105 m6dulos prı;ıfesionales que pro­
eedan pertenecientes a otros ciCıos formativos. 

Por otro lado. y en cump!imiento del artfculo 7 del 
eitado Real Decreto 676/1993. de 7 de mayo. se incluye 
en el presente Real Deereto. en ternıinos de perfil pro­
fesional. la expresi6n de la competencia profesional 
caracterfstica del tftulo. 

EI presente Real Decreto establece y regula en 105 
aspectos y elementos basicos antes indicados el tftulo 
de formaci6n prı;ıfesional de Tecnico superior en Fabri­
caci6n y Transformaci6n de Produetos de Vidrio. 

En su virtud. a propuesta del Ministro de Educaci6n 
y Ciencia. consultadas las Comunidades Aut6nomas y. 
en su easo. de acuerdo con estas. con 105 informes del 
Consejo General de Formaci6n Profesional y del Consejo 
Escolar del Estado. y previa deliberaci6n del Consejo 
de Ministros en su reuni6n del dia 22 de diciembre 
de 1995. 

DISPONGO: 

Artfculo 1. 

Se establece el tftulo de formaci6n profesional de 
Təcnico superior en fabricaci6n y Transformaci6n de 
Productos de Vidrio. que tendra caracter oficial y validez 
en todo el territorio nacionəl. y se aprueban las corres­
pondientes ensei'ianzas minimas que se contienen en 
el anexo al presente Real Decreto. 

Artfculo 2. 

1 . La duraci6n y el nivel del ciclo formativo son 105 
que se establecen en el apartado 1 de! anexo. 

2. Para acceder a 105 estudias profesionales regu­
lados en este Real Decreto los alumnos habrən debido 
eursar las materias del Bachillerato que se indican en 
el apartado 3.6.1 del anexo. 

3. Las especialidades exigidas al profesorado que 
imparta docencia en 105 m6dulos que componen este 
tftulo. asf como 105 requisitos mfnimos que habran de 
reunir 105 centros educativos son 105 que se expresan. 
respectivamente. en 105 apartados 4.1 y 5 del anexo. 

4. 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. 

5. En relaci6n con 10 establecido en la disposici6n 
adicional undəcima 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 
delanexo. . 

6. Los m6dulos susceptibles de convalidaci6n con 
estudios de formaci6n profesional ocupacional 0 corres-

pondencia con la praetica labora! son 105 que se espe­
eifiean. respectıvamente. en 105 apartados 6.1 Y 6.2 del 
anexo. 

Sin perjuicio de 10 anterior. a propuesta de kıs Minis­
terios de Edueaci6n y Ciencia y de Trabajo y Seguridad 
Social. podran incluirse. en su easo. otros m6dulos sus­
ceptibles de convalidaci6n y correspondencia con la for­
maci6n profesional ocupacional y la praetica labora!. 

Serən efectivanıente convalidables 105 m6dulos que. 
cumpliendo las condiciones que reglamentariamente se 
establezcan. se determinen por acuerdo entre al Minis­
terio de Educaci6n y Ciencia y el Ministerio de Trabajo 
y Seguridad Socia!. 

7. Los estudios universitarios a 105 que da acceso 
el presente tftulo. son 105 indicados en el apartado 6.3 
del anexo. 

Disposici6n adicional unica. 

De conformidad con 10 establecido en el Real Decreto 
676/1993. de 7 de mayo. por el que se establecen 
directriees generales sobre 105 tftulos y las correspon­
dientes ensei'ianzas mfnimas de formaci6n profesionai. 
105 elementos que se enuncian bajo el epfgrafe «Refe­
reneia del sistemə productivo» en el apartado 2 del anexo 
del presente Real Decreto no eonstituyen una regulaci6n 
del ejercieio de profesi6n titul ada alguna y. en todo caso. 
se entenderən en el eontexto del presente Real Decreto 
con respeto al ambito del ejercicio profesional vinculado 
por la legislaci6n vigente a las profesiones tituladas. 

Disposici6n final primera. 

EI presente Real Decreto, que !iane caracter basieo. 
se dicta en uso de las eompetencias atribuidas al Estado 
en el artfeulo 149.1.30." de la Constituci6n. asf como 
en la disposici6n adicional primera. apartado 2 de ia 
Ley Organica 8/1985. de 3 de julio. del Derecho a la 
Edueaci6n;.y en virtud de la habilitaci6n que eonfiere 
al Gobierno el artfculo 4.2 de la Ley Orgənica 1/1990. 
de 3 de oetubre. de Ordenaci6n General del Sistemə 
Educativo. 

Disposici6n final segunda. 

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

Disposici6n final tercera. 

EI presente Real Decreto entrarə en vigor el dfa 
siguiente al de su publicaei6n en el «Boletfn Oficial del 
Estado». 

Dado en Madrid a 22 de diciembre de 1995. 

Eı Ministro de Educaci60 y Ciencia. 
JERONIMO SAA VEDRA ACEVEDO 

ANEXO 

INDICE 

1. Identificaci6n del tftulo: 

1.1 Denominaei6n: 
1.2 Nive!. 

JUAN CARLOS R. 

1.3 Duraci6n del ciclo formativo. 
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2. Referencia del sistema productivo: 
2.1 Perfil profesional: 

2.1.1 Competencia general. 
2.1.2 Capacidades profesionales. 
2.1.3 Unidades de competencia. 
2.1.4 Realizaciones y dominios profesiona­

les. 

2.2 Evoluci6n de la competencia profesional: 
2.2.1 Cambios en los factores tecnol6gicos, 

organizativos y econ6micos. 
2.2.2 Cambios en las actividades profesiona­

les. 
2.2.3 Cambios en la formaci6n. 

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

3. Enseiianzas minimas: 
3.1 Objetivos generales del ciclo formativo. 
3.2 M6dulos profesionales asociados a una unidad 

de competencia: 
Desarrollo de proyectos de fabricaci6n de pro­

ductos de vidrio. 
Fabricaci6n de productos de vidrio. 
Transformaei6n y manufactura de productos 

de vidrio. 
Gesti6n de calidad en industrias del vidrio. 

3.3 M6dulos profesionales transversales: 
Organizaci6n de la producci6n en industrias 

del vidrio. 
Relaciones en el antomo de trabajo. 

3.4 M6dulo profesional de formaci6n en centro de 
trabajo. 

3.5 M6dulo profesional de formaci6n y orientaei6n 
laboral. 

3.6 Materias del bachillerato consideradas de for­
maci6n de base. 

4. Profesorado: 
4.1 Especialidades del profesorado con atribuci6n 

docente en los m6dulos profesionales del ciclo 
formativo. 

4.2 Materias del bachillerato que pueden ser 
impartidas por el profesorado de las especia­
lidades definidas en el presente Real Decreto. 

4.3 Equivalencias de titulaciones a efectos de 
docencia. 

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

6. Convalidaciones, eorrespondencias y acceso a estu­
dios universitarios. 
6.1 M6dulos profesionales que pueden ser objeto 

de convalidaci6n con la formaci6n profesional 
ocupacionai. 

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

6.3 Acceso a estudios universitarios. 

1 . Identificaci6n 

1.1 Denominaci6rı: fabricaci6n y transformaci6n de 
productos de vidrio. 

1.2 Nive!: formad6n profesional de grado superior. 
1.3 Duraci6n del eiclo formııtivo: 1.400 horas. 

2. Referenciə del sistemə productivo 

2.1 Perfil profesional. 

2.1.1 Competencia general. 

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

Intervenir en los proyectos de fabricaci6n de produc­
tos de vidrio, realizando y coordinando sus desarrollos. 
Organizar y controlar la fabricaci6n y transformaci6n de 
productos de vidrio, controlando las distintas fases del 
proceso productivo y aprovisionando los medios nece­
sarios.Supervisar el cumplimiento de las normas de cali­
dad, seguridad y ambientales establecidas. 

Este tecnrco actuara, en todo caso, bajo la supervisi6n 
general de ingenieros, licenciados, ingenieros tecnicos 
o diplomados. 

2.1.2 Capacidades profesionales. 

Interpretar la documentaci6n tecnica referente a 
su profesi6n como son: planes de fabricaci6n, seguridad 
y calidad, especificaciones tecnicas de producto 0 de 
proceso, instrucciones de mantenimiento, ajuste, cali­
brado y conducci6n de equipos de fabricaci6n y control. 

- Interpretar tecnicamente las propuestas de nuevos 
productos de vidrio evaluando su viabilidad y proponien­
do modificaciones que faciliten la fabricaci6n y/o mejo­
ren la calidad del producto. 

- Definir, a su nivel.la informaci6n tecnica de nuevos 
productos de vidrio 0 nuevos metodos de fabricaci6n 
a partir del analisis de ensayos y pruebas a escala labo­
ratorio, planta piloto 0 planta industrial, determinando, 
organizando y supervisando los trabajos para su rea­
Iizaci6n y gestionando 108 ensayos necesarios para ase­
gurar la calidad del producto. 

- Elaborar prototipos, maquetas y/o matrices de 
nuevos productos a partir de documentaci6n tecnica. 

- Organizar, dirigir y controlar, a su nivel. la fabri­
. caci6n de productos de vidrio disponiendo los medios, 
determinando procedimientos e instrucciones tecnicas, 
supervisando el desarrollo de la fabricaci6n y coordinan­
do el equipo humano encargado de realizar 105 trabajos 
asignandole tareas y responsabilidades y optimizando 
recursos. 

- Regular, poner en marcha y, en su caso, corıducir 
en condiciones de correcta fabricaci6n y seguridad, equi­
pps complejos de fabricaci6n y control. irıterpretando­
planes de fabricaci6n y especificaciones de producto. 

- Gestionar planes de calidad establecidos en indus­
trias vidrieras concretarıdo los recursos y medios para 
lIevarlos a eabo, desarrollando los procedimientos de 
control del producto y del proceso, asi como proponiendo 
əcciones de mejora a partir del analisis de los dətos 
de control. 

- Elaborar irıformaci6n para la fabricaci6n de nuevos 
productos, infornıes de resultados de la producci6n, 
resultados de ensəyos, datos de control. intervenciones 
en el proceso y contingencias. 

- Asesorar al cliente y/o usuario sobre aspectos tec­
nicos del producto, orientandole en la elecci6n del mas 
adecuado para responder a sus deməndas y asistiendole 
en la resoluciôn dE' anomalias y contingencias surgidas 
durante su utilizacicin. 

- Poseer una visi6n de ccınjunto de los procesos 
de fabricaci6n y transformaci6n de productos de vidrio 
valorando adecuadıımente los aspectos tecnicos, orga­
nizativos, econ6micos '1 humanos pəra el logro de los 
objetivos de producci6n. 



4110 Miercoles 7 febrero 1996 BOE num. 33 

Comprender y adaptarse a 105 cambios tecnol6-
gicos, organizativos y socioecon6mir.os que inciden en 
su actividad profesional y en el sistema de producci6n 
de la empresa. 

- Desarroliar actividades de formaci6n en la empre­
sa participando en la identificaci6n de las necesidades 
formativas, en la elaboraci6n y seguimiento del plan de 
formaci6n y, en la coordinaci6n y realizaci6n de las actua­
ciones programadas. 

- Mantener relaciones fluidas con 105 miembros del 
grupo funcional en que esta integrado, responsabiliziın­
dose de la consecuci6n de 105 objetivos asignados al 
grupo, respetando el trabajo de los demas, organizando 
y dirigiendo tareas colectivas y cooperando en la supe­
raci6n de dificultades que se presenhm con una actitud 
tolerante hacia las ideas de companeros de igual 0 infe­
rior nivel de cualificaci6n. 

- Mantener comunicaciones efectivas en el desarro-
110 de su trabajo y en especial en operaciones que exijan 
un elevado grado de coordinaci6n con otras areas de 
la producci6n y entre 105 mienıbros del equipo que las 
acomete, interpretando 6rdenes ə informaci6n, generan­
do instrucciones claras con rapidez e informando y soli­
citando ayuda a quien proceda, cuando se produzcan 
contingencias en la operaci6n. 

- Actuar en condiciones de posible emergencia, 
transmitiendo con rapidez las senales de alarma, diri­
giendo las actuaciones de 105 miembrC's de su equipo 
y aplicando 10 medios de seguridad establecidos para 
prevenir 0 corregir posibles riesgos causados por la 
emergencia. 

- Resolver problemas y tomar decisiones sobre su 
actuaci6n 0 la de otros, dentro de su ambito de res­
ponsabilidad, y consultando dichas decisiones cuando 
sus repercusiones en otras area5 de la empresa sean 
importantes. 

Requerimientos de autonomfa en las situaciones de tra­
bajo. 

A este tecnico, en el marco de las funciones y obje­
tivos asignados por tecnicos de nivel superior al suyo, 

2.1.4 Realizaciones y dominios profesionales. 

se le requeriran en los campos ocupacionales concer­
nidos, por 10 general, las capacidades de autonomfa en: 

Intervənci6n en əl diseno de nuevos productos, 0 pro­
cəsos de fabricaci6n, aportando propuestas que mejoren 
la calidad 0 faciliten su fabricaci6n. 

En su caso, organizaci6n y gesti6n de 105 trabajos 
de definici6n de producto. 

Elaboraci6n de la documentaci6n tecnica de producto 
necesaria para su fabricaci6n. 

Definici6n y mejora de procedimientos y metodos de 
trabajo. 

Elaboraci6n de la documentaci6n de proceso (pro­
cedimientos e instrucciones tecnicas de operaci6n y 
control). 

Organizaci6n y eontrol del trabajo realizado por el 
personaJ a su cargo. 

Control de los «stocks» de materiales y medios auxi­
Iiares. 

Supervisi6n del mantenimiento realizado en las ins­
talaciones. maquinas yequipos. 

Establecimiento de los procedimientos para el control 
de 105 aprovisionamientos y, en su caso, de las con­
diciones de surninistro. 

Est:ıblecimiento de procedimientos para verificar la 
fiabilidad de proveedores. . 

Determinaci6n de medios y procedimientos para los 
ensayos de control de calidad del producto. 

Analisis de 105 datos y emisi6n de informes de resul­
tados de fabricaci6n y control. 

Asesoramiento tecnico al cliente sobre los productos 
y su utilizaci6n. 

2.1.3 Unidade5 de competencia. 

1. Desarrollar productos de vidrio. 
2. Gestionar y controlar la fusi6n y conformaci6n 

de vidrio. 
3. Gestionar y controlar la transformaci6n de artf­

culos de vidrio. 
4. Organizar y gestionar la calidad en industrias del 

vidrio. 

Unidad de competencia ı: desarrollar productos de vidrio 

REALlZACIONF.S 

1.1 Intervenir en la definici6n de las 
caracterfsticas tecnicas y esteticas 
que debe reunir el nuevo producto, 
a partir de la informaci6n procedente 
del departamento tecnico, departa­
mento comercial 0 directamente del 
propio cliente. 

1.2 Organizar y supervisar los recursos 
tecnicos y humanos necesarios para 
la realizaci6n de trabajos de desarro-
110 de productos. 

CRITERIOS DE REAlIZACION 

la interpretaci6n de las especificaciones Y/o de la informaci6n sobre 
el nuevo producto aportada por el cliente 0 por el departamento corres­
pondiente de la empresa, permite: 

Identificar də forma inequfvoca y completa 105 aspectos referentes a 
la forma, dimensiones, diseno grƏfico. color, textura, brillo, requisitos 
de utilizaci6n, de homologaci6n y de tecnologfa de fabricaci6n del 
nuevo producto. 

Evaluar la viabilidad de su fabricaci6n con 105 medios tecnicos y eco­
n6micos disponibles. 

Obtener 108 datos necesarios para abordar 105 trabajos de desarrollo 
y elaboraci6n de prototipos. 

Se proponen modificaciones 0 soluciones alternativas en el diseno del 
producto que posibiliten su fabricaci6n 0 suponen mejoras en calidad 
o producci6n. 

Se planifican las necesidades del departamento en 10 referente a recur­
sos tecnicos y humanos asegurando su disponibilidad. 
EI control de los equipos y utiles permite conocer en todo momento 
su ubicaci6n y estado de conservaci6n. 
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REALlZACIONES 

1.3 Programar y realizar pruebas de labo­
ratorio, planta piloto 0 planta indus­
trial, y evaluar sus resultados, con 
objeto de definir 0 mejorar nuevos 
productos de vidrio. 

1.4 Elaborar, a su nivel, la informaci6n 
de proceso necesaria para la fabri­
caci6n Y/o transformaci6n de pro­
ductos de vidrio asegurando la via­
bilidad de la fabricaci6n, la calidad, 
el coste y la seguridad establecidos, 
optimizando los recursos. 

DOMINIO PROFESIONAL 
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CRITERIOS DE REALIZACION 

Se asignan los trabajos a personas 0 grupos en funci6n de sus capa­
cidades, disponibilidad y necesidades de producci6n. 

- La organizaci6n de los medios tecnicos se realiza siguiendb criterios 
de seguridad, calidad y optimizaci6n de recursos. 
Se dan instrucciones claras y concisas para la realizaci6n de los trabajos 
de desarrollo, especificando, cuando sea necesario, el metodo y pro­
cedimiento propuesto. 
Ante contingencias surgidas en la disponibilidad de recursos materiales 
o humanos se buscan alternativas razonables. . 
La programaci6n y supervisi6n del mantenimiento de los equipos per­
mite optimizar su funcionamiento y minimizar el tiempo de parada. 

La supervisi6n de los trabajos garantiza el cumplimiento de las normas 
de seguridad, salud laboral y medioambientales. 

La selecci6n de materiales se hace teniendo en cuenta su idoneidad, 
la garantia de suministro, el grado de aprovechamiento posible y sus 
costes. 
La programaci6n de las pruebas de desarrollo y aplicaciones se realizan 
teniendo en cuenta las caracteristicas tecnicas y esteticas del nuevo 
producto, la documentaci6n precedente, y los recursos humanos y tec­
nicos disponibles. 
Las pruebas programadas permiten obtener conclusiones utiles, para 
el progreso de la investigaci6n, en el tiempo previsto y optimizando 
los recursos. 
La programaci6n de las pruebas de desarrollo y aplicaciones especifica 
los materiales, medios, procedimientos y el momento para su ejecuci6n. 
Se realizan las pruebas de acuerdo con los procedimientos e instruc­
ciones establecidas. 
Se solicitan al departamento de calidad los ensayos destinados a la 
evaluaci6n del cumplimiento de las normas de producto. 
La evaluaci6n de los resultados de las pruebas permite definir 0 mejorar 
el producto Y/o la informaci6n general de proceso, 0 bien, tomar deci­
siones sobre el curso que se debe seguir en los trabajos de desarrollo 
(continuidad 0 cambio en la linea de trabajo, abandono del proyecto). 

La informaci6n define de forma inequivoca y completa los aspectos 
referentes a: 

Secuencia de operaciones. 
La forma, dimensiones y piezas constituyentes del producto y moldes 

correspondientes. 
Composici6n, caracteristicas y metodos de preparaci6n de materiales 

y componentes (vidrio, tintas, nıateriales para capeado y tratamientos 
superficiales), 

Instalaciones, maquinas, herramientas y utiles. 
Medios auxiliares necesarios para la fabricaci6n. 
Metodos e instrucciones generales de operaci6n. 
Variables de operaci6n. 
Parametros que se van a controlar. 

La informaci6n elaborada permite desarrollar el proceso de fabricaci6n 
en las condiciones de calidad, seguridad y costes establecidos. 
La informaci6n elaborada hace posible la reproducibilidad de los resul­
tados en la fabricaci6n. 
La informaci6n se elabora de acuerdo con procedimientos e instruc­
ciones tecnicas establecidas. 
EI sistema de archivo de la informaci6n permite su conservaci6n y 
su fƏcillocalizaci6n yacceso. 
Los registros de datos se mantienen correctamente actualizados y con­
servados en los soportes de registro establecidos. 

a) Maquinas y equipos: equipos de laboratorio y 
planta piloto para el desarrollo de productos y sus apli­
caciones. Elaboraci6n de prototipos y preparaci6n de 
la fabricaci6n de productos de vidrio. Laboratorio seri­
grƏfico. Equipos y programas informaticos: CAD, trata­
mientos de texto y datos. Instrumentos y equipos de 

dibujo. Instalaciones, maquinas y equipos para la fabri­
caci6n industrial de productos de vidrio y medios auxi­
liares para su fabricaci6n. 

b) Materiales: materias primas para la elaboraci6n 
de vidrio. Productos de vidrio semielaborados (placas, 
tubos, etc.). Tintas vitrificables y materiales para trata­
mientos superficiales y capeado. Materiales para el 
ensamblado y sellado de placas de vidrio. 
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c) Principales resultados del trabajo: definiei6n del 
. producto en sus aspectos tecnicos y funcicnales. Pro­
totipos. Instrucciones y procedimientos generales de 
operaci6n. Definici6n de los medios auxiliares necesarios 
para la fabricaci6n. Informes de viabilidad. Registro de 
documentaci6n de proyectos. Organizaei6n y gesti6n de 
los trabajos de desarrollo de producto. 

nizar los recursos humanos y 105 medios tecnicos para 
los trabajos de desarrollo y elaboraci6n de prototipos . 
en laboratorio 0 planta piloto. 

f) Informaci6n: 

1." Utilizada: dibujos. planas. croquis y requisitos 
tecnicos. esteticos y funeionales del nuevo producto. 
Revistas especializadas y muestras de productos. Infor­
mes sobre tendencias del mercado. Planes y programas 
de desarrollo de producto. Normas de producto y requi­
sitos de homologaei6n de las marcas de calidad con­
cernidas. Normativa medioambiental y de salud laboral. 
Bibliograffa. catalogos y documentaci6n tecnica de mate­
rias primas. semielaborados y equipos de fabricaci6n. 
Informaci6n tecnica de productos precedentes. Estudios 
de fiabilidad del producto. Datos de resultados de prue­
bas de laboratorio y semi-industrial efectuadas por per­
sonal a su cargo. 

d) Metodos y procedimientos: tacnicas y metodos 
de fabricaei6n industrial y elaboraei6n de prototipos de 
productos de vidrio: metodologfa de formulaei6n de 
vidrios. Tecnicas de fusi6n y conformaci6n de vidrio. Tac­
nicas de decoraci6n mecanica. vitrificable y no vitrifi­
cable. Tecnicas de tratamientos superfieiales. Tecnicas 
de moldeado de placas y tubos de vidrio. Diseno asistido 
por ordenador. Modelizaciones. Ensayos de aplicaciones 
de productos. 

e) Actividades concernidas: participar en la defini­
ei6n del producto y preparar su fabricaci6n. realizanı;lo 
estudios de viabilidad. elaborando informaei6n tecnica 
de producto y la informaei6n general de proceso nece­
saria para su fabricaci6n. Programar. realizar y evaluar 
pruebas de desarrollo. aplicaciones y prototipos. Orga-

2." Generada: planos. croquis y datos para la defi­
nici6n tecnica del producto. los moldes y otros medios 
auxiliares para la fabricaei6n. Relaci6n yespecificaeiones 
de materiales y componentes. Medios. instalaeiones. ılıi­
les y herramientas. Instrucciones y procedimientos gene­
rales de operaci6n. Informes de viabilidad de productos. 

Unidad de competencia 2: ge5tionar y controlar la fU5i6n y conformaci6n de vidrio 

REALlZACIONES 

2.1 Programar la fabricaci6n en peque­
nas instalaeiones de fusi6n y confor­
maei6n de vidrio. conjugando la 
informaei6n tecnica de proceso. las 
cargas de trabajo. el plan de produc­
ci6n y las condieiones de aprovisio­
namiento. a fin de realizar la produc­
ci6n en el plazo y calidad previ5tos. 
optimizando los recursos disponi­
bles. 

2.2 Definir y supervisar el almacena­
miento de 105 materiale5 y medios 
auxiliares y. determinar Su aprovisio­
namiento. a fin de lIevar a cabo la' 
fabricaci6n en instalaciones de 
fusi6n y conformaci6n de productos -
de vidrio. en el plazo y con la calidad 
espeeificados en el programa de I 
fabricaei6n. 1-

CRITERIOS DE REAUZACION 

La programaci6n establece los momentos de inicio y final de la fabri­
caci6n y de cada una de sus fases. 
La programaci6n tiene en cuenta: 

La totalidad de las operaeiones. su secuencia. sincronismo e simul-
taneidad. 

Los tiempos de proceso y suplemento por contingencias. 
EI plan de mantenimiento de las instalaciones y maquinas. 
Los medios de producei6n y recursos humanos disponibles. 
Las necesidades de materiales. maquinas. equipos. medios auxiliares 

y servieios. 
Las existencias del almacen y las caracterfsticas de aprovisionamiento 

de los suministros. 
La ubicaci6n de los materiales y medios de producci6n. 

Se determinan las necesidades de materiales. medios auxiliares y ser­
vicios para "evara cabo la fabricaci6n. 
La determinaci6n de necesidades permite planificar el aprovisiona­
miento. 
La programaci6n permite asignar y optimizar recursos humanos y dıs­
tribuir la carga de trabajo. 
La programaci6n permite cumplir con los plazos de entrega. 

Las condiciones de almacenamıento se establecen teniendo en cuenta: 

La naturaleza de los productos y recomendaciones del proveedor para 
asegurar su buen estado de conservaci6n. 

Las normas de seguridad y medioambiente. 

La distribuci6n de los materiales se realiza segun criterios de: calidad. 
volumen. rotaci6n. aprovechamiento de espacios. optimizaci6n de tiem­
pos. etc. 
EI control de ({stocks». permite conocer en todo momento existencias 
y ubicaci6n de materiales y medios auxiliares. 
Se determina el plan de aprovisıonamiento teniendo en cuenta las exis­
tencias y las necesidades del programa de fabricaci6n. 
La gesti6n del almacen garantiza la disponibilidad de los materiales 
y medios auxiliares necesarios para cumplir el programa de fabricaci6n 
con el mfnimo eosto de stocks. 
Se comprueba la emisi6n de 6rdenes de compra establecida en el 
plan de aprovisionamiento. 
Se mantiene actualizada la informaci6n sobre condiciones y plazos de 
entrega de suministros. 
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CRrTER:QS DE REAUZACION REAUZACIONES I 
;.3- Diri~~. a su nive!. los trabajos de p.r-e--+----S-e-i-d-e-n-ti-fi-c-a-n los medios y las ins-tr-u-c-cı-o;-ıe-s-~~-c-ni-ca-' s- ~~~-P:-iC-iO-' n-, 

paraci6n y puesta a punto de una caudal de alimentaci6n, temperaturas en diferentes zonas del horno, 

2.4 

2.5 

Ifnea de fiotado y extenderfa y rea- atm6sferə en horno y bano de flotado, extracci6n, ternperaturas en 
lizar ellanzamiento de la producci6n zona de extenderfa, etc.) para la fusı6n y flotado en Iəs condiciones 
a partir de informaci6n tecnica del do calidad y seguridad establecidas, optimizando los re(:ursos de la 
proceso y siguiendo normas estable- empresa. 
cidas de calidad y seguridad. Los materiales y medios seleccionədos son los mas adecuados para 

I­
i-
i-

Dirigir, a su nivel, 105 trabajos de pre-I­
parəci6n y puesta a punto de iəs I 
Ifneas de fusi6n y conformaci6n de 
vidrio y realizər el lanzamiento de la 
producci6n a partir de informaci6n 
tecnica del proceso y siguierıdo nor­
mas establecidas de ealidad y segu­
ridad. 

I­
i 

Supervisar el proceso de fabricaci6n, .­
a fin de obtener la producei6n ən las 
condiciones de calidad y productivi­
dad estableeidas. 

el producto que hay que fabricar de acuerdo con Iəs especificacıones 
tecnicas establecidas. 
Los ajustes y regulaciones realizados en las maquinas e instalaciones 
garantizan los parametros de procoso. 
Las instrucciones dadas permıten a los operarios preparar 105 materiəles 
y las maquinəs, əsf como realizər 103 trahajos con eficəcia y seguridad. 
Se determinan los procedimientos y mod,os de control qul' aseguren 
la calidad del proceso. 
EI conjunto de 6rdenes y dist .. ibuci6n de funciones perm'te el lanza­
miento y desərrollo de la fabricaci6n ən ol plazo y con la calidad 
establecidos. 
Los resultados de la preparaci6n y pueslə a punto permiten la validaci6n 
de los procedimientos de operəcl0n. 

Se identifican las operaciones elernentales necesarias y su secuencia, 
los materiales y medios tecnico~. ;0& valores de las variables de proceso 
y los parametros de contro!. 
Se seleccionan los procedimientos e instrucciones tecnicas para realizar 
las operaciones de: 

Dosificaci6n y mezclə de materias prima5. 
Fusi6n y acondicionamiento del vıdrio. 
Conformaci6n y templado 0 rec::ıcıdo. 
Tratamiento superficial y deı:,xəciôn. 
Selecci6n yembalado. 

Se definen, a su nive!, 105 procədimientos de operəci6n para ia tabri­
caci6n de nuevos productos a partir de procedimientos e instrucciones 
tecnicas generales. 
Los materiales y medios seleccionados son los mas adecuados para 
al producto que hay qile fabricər de acuerdo con las especificaciones 
tecnicas establecidas. 
La organizaci6n de los medios y la asignaci6n de tareas se realizan 
teniendo en cuenta las caracterfstieas de los medios disponibles, los 
conocimientos y habilidades de kıs trəbajadores y el programa de 
fabricaci6n. 
Se realizan la regulaci6n de maquinas y equipos compləjos (sistemas 
de dosificaci6n automatiea, horno de fusi6n, ete.). 
Los ajustes y regulaciones realizədos en las maquina5 e instalaciones 
garantizan los parametros de proceso. 
Las instrucciones dadas a los operarios les permiten prepərar 105 mate­
riales y las maquinas, ası como realizər los trabajos con eficacia y 
seguridad. 
Se determinan los procedimientos y medio5 de control que aseguren 
la calidad del proceso. 
EI conjunto de 6rdenes y distribuci6n de funciorıes permite el lanza­
miento y desarrollo de la fabricaci6n en el plazo y con la calidad 
establecidos. 
Los resultados de la preparaci6rı y puesta a punto de las lineas de 
fabricaci6n permiten la validaci6n de 105 procedimientos de operəci6n. 

Se supervisa la ejecuci6n de las operaciones de fabricaGi6n, y se conı­
prueba su adecuaci6n a Iəs normas de correcta fabricaci6n. 
Se comprueba que los pərametros də !os procesos de dos,ficaci6n, 
mezcla, fusi6n, conformaci6n, etc., se nıantienen dentro de los rangos 
establecidos. 
Se controla cor: la periodicidad Astip'JIı::da erı el rnan'.lƏI de proced,­
mientos el rerıdimiento real de Iəs ins~ölac,orıes y equipos, comp~obarıdo 
la producci6n alcanzada. 
La supervisi6n de los trabajos perm,te obtener una producci6n que 
se ajusta a las previsiones estable",das de calidad, cantidad y plazo. 
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2.6 

2.7 

2.8 

REAUZAcıONES 

Organizar y controlar el uso y trata-,-
miento de residuos. I 

Instruir sobre la tecnologia, procedi­
mientos y normas de segurid<ıd que 
intervienen en las tareas asignadas 
a los tecnicos y operarios que actııan 
bajo su responsabilidad. 

Gestionar y/o generar la informaci6n 
del proceso necesaria para organizar, 
conducir y supervisar la fabricaci6n 
de acuerdo con los planes de pro­
ducci6n y calidad de la empresa. 

2.9 Actuar segun el plan de seguridad 
e higiene, participando con 105 res­
ponsables de la empresa en su ela­
boraci6n, instruyendo a sus colabo­
radores, supervisando y aplicando 
las medida5 establecida5 y supervi­
sando y utilizando 105 equipos de 
5eguridad asignados a su equipo. 
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CRiTERIOS DE REAlI2.ACION 

EI control ejercido sobre la producci6n permite detectar desviaciones 
y realizar acciones correctoras 0 proponer actuaciones de mejora. 
EI seguimiento de las operaciones de fabricaci6n permite conocer el 
estado de conservaci6n y operaci6n de las instalaciones y maquinas. 
Ante contingencias surgidas en el curso de los trabajos se buscan 
alternativas razonables que disminuyan las perdidas ocasionadas, man­
teniendo las adecuadas medidas de seguridad. 
EI control de los trabajos de mantenimiento permite comprobar la 
correcta realizaci6n de los mismos y restaurar las condiciones de 
fabricaci6n. 
La supervisi6n de las operaciones de fabricaci6n cönsigue el cumpli­
miento de las normas de salud laboral y la reducci6n de accidentes, 
daiios y bajas. 

Las soluciones adoptadas para 105 residuos se toman de acuerdo con 
la direcci6n de la empresa y tienen en cuenta 105 eostes y el respeto 
de las n.armas legales vigentes. 
Se determinan, e identifiean de forma elara e inequivoca, los materiales 
que pueden ser reciclados en fabricaci6n y sus requisitos de utilizaci6n. 
Los medios y sistemas empleados para el transporte, alrnacenamiento 
y tratamiento de residuos son los adecuados y funcionan correctamente. 
EI tratamiento de los residuos se realiza respetando las normas de 
seguridad, higiene y protecci6n del medio ambiente. 
EI control de las instalaciones y variables de proceso garantiza el cum­
plimiento del programa de gesti6n de residuos. 

Los planes de fabrieaci6n se adaptan a los cambios teenol6gieos y 
organizativos del sector. 
La formaci6n eapacita a los tecnieos y operarios para realizar correc­
tamente las funciones establecidas. 
La instrueci6n impartida eonsigue que los trabajadores hagan una 
eorrecta interpretaci6n de la informaei6n de proceso. 
La instrucci6n consigue la concienciaci6n en materia de seguridad. 
La instrucci6n en materia de seguridad permite a los trabajadores la 
identificaci6n de los riesgos del trabajo y las rnedidas de prevenci6n 
a tomar para evitarlos. 
La instrucci6n da a conocer a cada trabajador las tareas que debe 
efectuar referentes a control de calidad. 
La instrucci6n permite obtener la producci6n con la calidad requerida. 

La informaci6n generada y utilizada es la necesaria y suficiente para 
el inicio, desarrollo y control de la fabricaci6n. 
Se comprueba que el registro de datos realizado por el personal a 
su cargo es correcto y se validan los datos obtenidos. 
La gesti6n asegura la conservaci6n, actualizaci6n, facil accesibilidad 
y difusi6n de la informaci6n de producci6n relativa a: 
Informaci6n de producto. 
Informaci6n de proceso. 
Avance de la producci6n. 
Rendimiento y calidades de mƏquinas. 
Historial de maquinas e instalaciones. 
Manuales de operaci6n. 
Mejoras de producci6n. 
Productividad. 

La informaci6n recibida y generada es transmitida y comunicada de 
mənera eficaz e interactiva a todos los niveles. 
La informaci6n elaborada se ajusta a las normas establecidas y permite 
la facil interpretaci6n por parte de los responsables de producci6n y 
de los operarios. 
La gesti6n de la informaci6n permite prever desviaciones, intervenir 
a tiempo y reajustar programaciones. 

Se identifıcan los derechos y las obligaciones del empleado y de la 
empresa en materia de seguridad e higiene y se asignan tareas para 
acometer acciones preventivas, correctoras y de emergencia. 
Se determinan los riesgos primarios para la salud y la seguridad en 
el entorno de trabajo, asl como las medidas preventivas mas adecuadas 
para evi tar accidentes. 
Se identifican los equipos y medios de seguridad məs adecuados para 
cada actuaci6n y su uso, aplicando el cuidado y supervisi6n adecuado. 
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REAUZACIONES CRfTERIOS DE REAl.lZACK>N 

las propuestas que se realizatı suponen una notable mejora en 105 
sistemas de seguridad de su entomo de trabajo. 
Se forma a 105 colaboradores conforme al plan de seguridad e higiene 
de la empresa. 
En situaciones de «emergencia»: 

Se produce la evacuaci6n de Ios.edificios e instalaciones con arreglo 
a 105 procedimientos establecidos. 

las funciones establecidas son acometidas por el personaj corres­
pondiente. 

EI uso de equipos y medios es el adecuado segun requerimientos y 
especificaciones. 

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

2.10 Crear, mantener e intensificar rela- - Se identifican 105 conflictos que se originan en el ambito de trabajo 
ciones de trabajo en el entomo de y se toman tas medidas para resolverlos con prontitud. 
producci6n, resolviendo 105 conflic- - Se recaba informaci6n adecuadamente, antes de tomar una decisi6n, 
tos interpersonales que se presen- para resolver problemas tecnicos 0 de relaciones personales, consul-
ten y participando en la puesta en tando, si fuera preciso, al inmediato superior. 
practica de procedimientos de se fomenta la iniciativa individual para aportar ideas y soluciones que 
reCıamaciones y disciplinarios. supongan una mejora de la productividad. 

se informa al superior jerarquico sobre las actividades, progresos y 
resultados en el momento oportuno, de forma detallada, clara y precisa. 
Se propicia la participaciOn de 105 trabajadores en la resoluciOn de 
105 problemas y conflictos que afecten de forma regular y directa al 
trabajo Y/o a tas relaciones laborales. 

- Se informa a 105 trabajadores de sus derechos y deberes recogidos 
en la legislaci6n vigente y en el reglamento especifico de su entomo 
laboral. 
Cuando se inicia un procedimiento disciplinario 0 una queja se aporta 
la informaci6n disponible con la minima demora. 

DOMINIO PROFESIONAl 

aı Medios de producci6n: instalaciones de dosifica­
ci6n, mezcla y homogeneizaci6n de materias primas, hor­
nos de ·fusi6n. Unea de bano de flotado y extenderia. 
Canales «feeder». Instalaciones de fibrado. Instalaciones 
de preparaci6n de ccensimajes». Instalaciones de con­
formaci6n automiitica: prensas, maquinas iS, H-28, cen­
trifugadoras, cortadoras, etc. ccArchas» de recocido. Equi­
pos de control y maquinas de selecci6n automatica. 
Embaladoras automaticas. Utiles y herramientas para la 
conformaci6n manual-semiautomatica. Programas y 
equipos informaticos para la gesti6n de fabricaci6n y 
gesti6n de «stocks». 

bl Materiales: materias primas y vidrio para recicla­
do; ccensimajes» y materiales para tratamientos super­
ficiales; estano; materiales para embalado; semielabo­
rados para la fabricaci6n industrial de productos de 
vidrio. 

ci Principales resultados del trabajo: programa de 
producci6n. Programa de aprovisionamiento. Especifica­
ciones de almacenamiento. lanzamiento y contrdl de 
la producci6n. Optimizaci6n de 105 recursos tecnicos y 
humanos. Validaci6n de los procedimientos de opera­
ci6n. Actualizaci6n y archivo de la informaci6n de pro­
ceso. Informes de resultados de producci6n. Cumplimien­
to de las normas de seguridad y salud labora!. Control 
y tratamiento y 10 reutilizaci6n de residuos de fabricaci6n. 

d) Metodos y procedimientos: tecnicas de progra­
maci6n. Tecnicas de almacenamiento y control de 

«stocks». Tecnicas de direcci6n de equipos humanos. 
Tecnicas de formaci6n continua. Tecnicas de gestiön 
de archivos. Tecnicas de dosificaci6n y mezcla de mate­
rias primas. Tecnicas de fusi6n y acondicionamiento ter­
mico del vidrio. Tecnicas de conformaci6n de vidrio fun­
dido: flotado, estirado, soplado. prensado, colado, cen­
trifugado. Tecnicas de tratamiento superficial. Tecnicas 
de control y selecci6n de productos de vidrio. 

e) Actividades concemidas: coordinaci6n, supervi­
si6n e instrucci6n de 105 recursos humanos. Coordina­
ci6n y supervisi6n del mantenimiento. Programaci6n de 
la producci6n y control de almacen. Direcci6n de la pre­
paraci6n de los medios para la fabricaci6n. Supervisi6n 
y control de la fabricaci6n. Control de residuos de fabri­
caci6n. Regulaci6n de equipos complejos. 

fl Informaci6n: 

1." Utilizada: objetivos de la fabricaci6n concretados 
en producci6n, rendimientos, consumo y calidad. Docu­
mentaci6n tecnica de suministros. Documentaci6n tec­
nica de producto y proceso. Manual de calidad. Planes 
y 6rdenes de fabricaci6n. Planes de mantenimiento. Infor­
maci6n tecnica e historiales de maquinas y equipos. Par­
tes de control y contingencias. Partes de inventario y 
almacen. Normas de seguridad y medioambiente. 

2." Generada: programa de fabricaci6n. Programa 
de aprovisionamientos. Procedimientos de almacena­
miento. Inventario de materiales. Procedimientos e ins­
trucciones tecnicas de operaci6n y contro!. Informes de 
resultados de la producci6n. Informes de mejora del 
proceso. 
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Unidad de competencia 3: gestionar y controlar la transformaci6n de articulos de vidrio 

REAlIZACIQNES 

3.1 Programar la fabricaci6n de peque­
nas instalaciones de transformaci6n 
de productos de vidrio conjugando 
la informaci6n tecnica de proceso. 
las cargas de trabajo. el plan de pro­
ducci6n y las condiciones de apro­
visionamiento. a fin de realizar la pro­
ducci6n en el plazo y calidad previs­
tos. optimizando los recursos dis­
ponibles. 

3.2 Definir y supervisar el almacena­
miento de los materiales y medios 
auxiliares y. determinar su aprovisio­
namiento. a fin de lIevar a cabo la 
fabricaci6n· de productos de vidrio 
transformado en el plazo y con la cali­
dad especificados en el programa de 
fabricaci6n. 

3.3 Dirigir. a su nivel. los trabajos de pre­
paraci6n y puesta a punto de las 
Ifneas de fabricaci6n de productos de 
vidrio transformado y realizar el lan­
zamiento de la producci6n. a partir 
de informaci6n tecnica del proceso 
y siguiendo normas establecidas de 
calidad y seguridad. 

CRITERIOS DE REALlZACION 

La programaci6n establece los momentos de inicio y final de la fabri­
caci6n y de cada una de sus fases. 
La programaci6n tiene en cuenta: 

La totalidad de las operaciones. su secuencia. sincronismo 0 simul-
taneidad. 

Los tiempos de proceso y suplemento por contingencias. 
EI plan de mantenimiento de las instalaciones y maquinas. 
Los medios de producci6fl y recursos humanos disponibles. 
Las necesidades de materiales. maquinas. equipos. medios auxiliares 

y servicios. 
Las existencias del almacen y las caracteristicas de aprovisionamiento 

de los suministros. 
La ubicaci6n de los materiales y medios de producci6n. 

Se determinan las necesidades de materiales. medios auxiliares y ser­
vicios para lIevar a cabo la fabricaci6n. 
La determinaci6n de necesidades permite planificar el aprovisiona­
miento. 
La programaci6n permite asignar y optimizar recursos humanos y dis­
tribuir la carga de trabajo. 
La programaci6n permite cumplir con los plazos de entrega. 

Las condiciones de almacenamiento se establecen teniendo en cuenta: 

La naturaleza de los productos y recomendaciones del proveedor para 
.asegurar su buen estado de conservaci6n. 

Las normas de seguridad y medioambiente. 

La distribuci6n de los materiales se realiza segun criterios de: calidad. 
volumen. rotaci6n. aprovechamiento de espacios. optimizaci6n de tiem­
pos. etc. 
EI control de «stocks». permite conocer en todo momento existencias 
y ubicaci6n de materiales y medios auxiliares. 
Se determina el plan de aprovisionamiento teniendo en cuenta las exis­
tencias y las necesidades del programa de fabricaci6n. 
La gesti6n del almacen garantiza la disponibilidad de los materiales 
y medios auxiliares necesarios para cumplir el programa de fabricaci6n 
con el minimo costo de stocks. 
Se comprueba laemisi6n de 6rdenes de compra establecida en el 
plan de aprovisionamiento. 
Se mantiene actualizada la informaci6n sobre condiciones y plazos de 
entrega de suministros. 

Se identifican las operaciones elementales necesarias y su secuencia. 
los materiales y medios tecnicos. los valores de las variables de proceso 
y los parametros de control. 
Se seleccionan los procedimientos e instrucciones tecnicas para realizar 
las operaciones de fabricaci6n (transformado de tubos. transformaci6n 
de placas de vidrio y. mecanizado y decoraci6n de productos de vidrio). 
Se define. a su nivel. los procedimientos de operaci6n para la fabricaci6n 
de nuevos productos a partir de procedimientos e instrucciones tecnicas 
generales. 
Los materiales y medios seleccionados son los mas adecuados para 
el producto que hay que fabricar de acuerdo con las especificaciones 
tecnicas establecidas. 
La organizaci6n de los medios y la asignaci6n de tareas se realiza 
teniendo en cuenta las caracteristicas de los medios disponibles. los 
conocimientos y habilidades de los trabajadores y el programa de 
fabricaci6n. 
Se realiza la regulaci6n de maquinas y equipos complejos (horno de 
curvado. equipos para capeado. maquinas por control numerico. etc.). 
Los ajustes y regulaciones realizados en las maquinas e instalaciones 
garantizan los parametros de proceso. 
Las instrucciones dadas a los operarios les permiten preparar los mate­
riales y las maquinas. asi como realizar los trabajos con eficacia y 
seguridad. 
Se determinan los procedimientos y medios de control que aseguren 
la calidad del proceso. 
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REALlZACIONES 

3.4 Supervisar el proceso de fabricaci6n, 
a fin de obtener la producci6n en las 
condiciones de calidad y productivi­
dad establecidas. 
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CRITERIOS DE REALIZACION 

EI conjunto de 6rdenes y distribuci6n de funciones permite el lanza­
miento y desarrollo de la fabricaci6n en el plazo y con la calidad 
establecidos. 
Los resultados de la preparaci6n y puesta a punto de las Ifneas de 
fabricaci6n permiten la validaci6n de los procedimientos de operaci6n. 

Se supervisa la ejecuci6n de las operaciones de fabricaci6n, y se com­
prueba su adecuaci6n a las normas de correcta fabricaci6n. 
Se comprueba que los parametros de los procesos de transformaci6n 
de productos de vidrio se mantienen dentro de los rangos establecidos. 
La supervisi6n de los trabajos permite obtener una producci6n que 
se ajusta a las previsiones establecidas de calidad, cantidad y plazo. 
EI control ejercido sobre la producci6n permite detectar desviaciones 
y realizar acciones correctoras 0 proponer actuaciones de mejora. 
EI seguimiento de las operaciones de fabricaci6n permite conocer el 
estado de conservaci6n y operaci6n de instalaciones y maquinas. 
Ante contingencias surgidas en el curso de los trabajos se buscan 
alternativas razonables que disminuyan las perdidas ocasionadas, man­
teniendo las adecuadas medidas de seguridad. 
EI control de los trabajos de mantenimiento permite comprobar la 
correcta realizaci6n de los mismos y restaurar las condiciones de 
fabricaci6n. 
La supervisi6n de las operaciones de fabricaci6n consigue el cumpli­
miento de las normas de salud laboral y la reducci6n de accidentes, 
daiios y bajas. 

3.5 Organizar y controlar el uso trata- - Las soluciones adoptadas para los residuos se toman de acuerdo con 
miento de residuos. la direcci6n de la empresa y tienen en cuenta los costes y el respeto 

de las normas legales vigentes. 

3.6 Instruir sobre la tecnologıa procedi­
mientos y normas de seguridad que 
intervienen en las tareas asignadas 
a los tecnicos y operarios que actuan 
bajo su responsabilidad. 

3.7 Gestionar Y/o generar la informaci6n 
necesaria para organizar, conducir y 
supervisar la producci6n. 

- Se determina, e identifica de forma clara e inequıvoca, los materiales 
que pueden ser reciclados en fabricaci6n y sus requisitos de utilizaci6n. 
Los medios y sistemas empleados para el transporte, almacenamiento 
y tratamiento de residuos son los adecuados y funcionan correctamente. 
EI tratamiento de los residuos se realiza respetando las normas de 
seguridad, higiene y protecci6n del medioambiente. 
EI control de las instalaciones y variables de proceso garantiza el cum­
plimiento del programa de gesti6n de residuos. 

Los planes de formaci6n se adaptan a los cambios tecnol6gicos y orga­
nizativos del sector. 
La formaci6n capacita a los tecnicos y operarios para realizar correc­
tamente las funciones establecidas. 
La instrucci6n impartida consigue que los trabajadores hagan una 
correcta interpretaci6n de la informaci6n de proceso. 
La instrucci6n consigue la concienciaci6n en materia de seguridad. 
La instrucci6n en materia d.e seguridad permite a los trabajadores la 
identificaci6n de los riesgos del trabajo y las medidas de prevenci6n 
que deben tomar para evitarlos. 
La instrucci6n da a conocer a cada trabajador las tareas que debe 
efectuar referentes a control de calidad. 
La instrucci6n permite obtener la producci6n con la calidad requerida. 

La informaci6n generada y utilizada es la necesaria y suficiente para 
el inicio, desarrollo y control de la fabricaci6n. 
Se comprueba que el registro de datos realizado por el personal a 
su cargo es correcto y se validan los datos obtenidos. 
La gesti6n asegura la conservaci6n, actualizaci6n, facil accesibilidad 
y difusi6n de la informaci6n de producci6n relativa a: 

Informaci6n de producto. 
Informaci6n de proceso. 
Avance de la producci6n. 
Rendimiento y calidades de rnaquinas. 
Historial de maquinas e instalaciones. 
Manuales de operaci6n. 
Mejoras de producci6n. 
Productividad. 

La informaci6n recibida y generada es transmitida y comunicada de 
manera eficaz e interactiva a todos los niveles. 
La informaci6n elaborada se ajusta a las normas establecidas y permite 
la facil interpretaci6n por parte de los responsables de producci6n y 
de los operarios. 
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REALlZACIONES 

3.8 Actuar səgun əl plan də seguridad 
e higiene. participando con los res­
ponsables de la empresa en su ela­
boraci6n. instruyendo a sus colabo­
radores. supervisando y aplicando 
las medidas establecidas y supervi­
sando y utilizando los equipos de 
seguridad asignados a su equipo. 

3.9 Crear. mantener e intensificar rela- -
ciones de trabajo en el entorno de 
producci6n. resolviendo los conflic­
tos interpersonales que se presenten 
y participando en la pue5ta en prac­
tica de procedimieritos de reCıama­
ciones y disciplinarios. 

DOMINIO PROFESIONAL 
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CRITERIOS DE REAUZACION 

La gesti6n de la informaci6n permite prever desviaciones. intervenir 
a tiempo y reajustar programaciones. 

Se identifican 105 derechos y las obligaciones del empleado y de la 
empresa en materia de seguridad e higiene y se asignan tareas para 
acometer acciones preventivas. correctoras y de emergencia. 
Se determinan 105 riesgos primarios para la salud y la seguridad en 
el entorno de trabajo. asi como las medidas preventivas mas adecuadas 
para evitar accidente5. 
Se identifican 105 equipos y medi05 de 5eguridad mas adecuados para 
cada actuaci6n y su uso. aplicando el cuidado y supervisi6n adecuado. 
Las propuestas que se realizan suponen una notable mejora en 105 
sistemas de seguridad de su entorno de trabajo. 
Se forma a 105 colaboradores conforme al plan de seguridad e higiene 
de la empresa. 
En situaciones de emergencia: 

Se produce la evacuaci6n de 105 edificios e instalaciones con arreglo 
a 105 procedimientos establecidos. 

Las funciones establecidas son acometidas por el personal corres­
pondiente. 

EI uso de equipos y medios es el adecuado segun requerimientos y 
especificaciones. 

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

Se identifican 105 conflictos que se originan en el ambito de trabajo 
y se toman las medidas para resolverlos con prontitud. 
Se recaba informaci6n adecuadamente. antes de tomar una decisi6n. 
para resolver problemas tecnicos 0 de relaciones personales. consul­
tando. si fuera preciso. al inmediato superior. 
Se fomenta la iniciativa individual para aportar ideas y soluciones que 
supongan una mejora de la productividad. 
Se informa al superior jerarquico sobre las actividades. progresos y 
resultados en el momento oportuno. de forma detallada. clara y precisa. 
Se propicia la participaci6n de los trabajadores en la resoluci6n de 
105 problemas y conflictos que afecten de forma regular y directa al 
trabajo y/o a las relaciones laborales. 
Se informa a 105 trabajadores de sus derechos y deberes recogidos 
en la legislaci6n vigente y en el reglamento especifico de su entorno 
laboral. 
Cuando se inicia un procedimiento disciplinario 0 una queja se aporta 
la informaci6n disponible con la minima demora. 

a) Medios de producci6n y/o tratamiento de la infor­
maci6n: programas y equipos informaticos para la ges­
ti6n de la fabricaci6n y control de «stocks». Instalaciones 
de almacenamiento de productos de entrada: (tubos. 
hojas de vidrio plano. etc). Maquinas y equipos para 
la transformaci6n automatica de tubos de vidrio. 
Maquinas. equipos. utiles y herramientas para la trans­
formaci6n manual 0 semiautomatica de tubos de vidrio. 
Instalaciones de mecanizado. Instalaciones para el mol­
deado de vidrio plano. Instalaciones para el templado. 
laminado. doble acristalamiento. capeado. Instalaciones 
de decoraci6n de vidrio (mecanica. vitrificable y no vitri­
ficable). Equipos de control y selecci6n. 

humanos. Validaci6n de 105 procedimientos de opera­
ci6n. Actualizaci6n y archivo de la informaci6n de pro­
ceso. Informes de resultados de producci6n. Cumplimien­
to de las normas de seguridad y salud laboral. Control 
y tratamiento y /0 reutilizaci6n de residuos de fabricaci6n. 

d) Metodos y procedimientos: tecnicas de progra­
maci6n. Tecnicas de almacenamiento y control de 
«stocks». Tecnicas de direcci6n de equipos humanos. 
Tecnicas de formaci6n continua. Tecnicas de gesti6n 
de archivos. Tecnicas de moldeado de tubos y placas 
de vidrio. Tecnicas de ensamblado de placas. Tecnicas 
de tratamiento superficial. Tecnicas de decoraci6n (ma­
canica. vitrificable y no vitrificable). Tecnicas de control 
y selecci6n de productos de vidrio. 

e) Actividades concernidas: coordinaci6n. supervi­
si6n e instrucci6n de 105 recursos humanos. Coordina­
ci6n y supervisi6n del mantenimiento. Programaci6n de 
la producci6n y control de almacen. Direcci6n de la pra­
paraci6n de 105 medios para la fabricaci6n. Supervisi6n 
y control de la fabricaci6n. Control de residuos de fabri­
caci6n. 

b) Materiales: placas y tubos de vidrio. Tintas vitri­
ficables. materiales para tratamientos superficiales (ra­
cubrimientos metalicos. capeado. etc.). Materiales auxi­
liares (como por ejemplo PVB. materiales para sellado. 
marcos metalicos y materiales para embalado). Produc­
tos de vidrio sin decorar. 

c) Principales resultados del trabajo: programa de 
producci6n. Programa de aprovisionamiento. Especifica­
ciones de almacenamiento. Lanzamiento y control de 
la producci6n. Optimizaci6n de 105 recursos tecnicos y 

f) Informaci6n: 

1. a Utilizada: objetivos de la fabricaci6n. concreta­
dos en producci6n. rendimientos. consumo y calidad. 
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Documentaci6n tecniea de suministros. Doeumentaei6n 
teeniea de produeto y proeeso. Manual de ealidad. Planes 
y 6rdenes de fabrieaei6n. Planes de mantenimiento. Infor­
maci6n teeniea e historiales de maquinas y equipos. Par­
tes de eontrol y eontingeneias. Partes de inventario y 
almaeen. Normas de seguridad y medioambiente. 

2.· Generəda: programa de fabrieaei6n. Programa 
de aprovisionamientos. Proeedimientos de almaeena­
miento. Inventario de materiales. Proeedimierıtos e ins­
trueciones tecnicas de operaei6n y eontro!. Informes de 
resultados de la produeci6n. Informes de mejora del 
proeeso. 

Unidad de competeneia 4: organizar y gestionar la calidad en industrias de vidrio 

REALlZACIONES ~ CRITERICS DE ~'-'LlZACION ______ _ 

Participar en la definici6n, modifiea- - La comprensi6n de 105 objetivos del Sistema de Calidad permite: 4.1 
ei6n y aetualizaci6n del Plan de Cali- Determinar la estrategia mas adecuada para su conseeuci6n. 
dad y la organizaei6n para su D . I I 
desarrollo y aplicaci6n, de aeuerdo etermınar as aeeiones para e control de calidad. 
con 105 obJ'etivos del sistema de eali- Definir 105 reeursos humanos neeesarios para el eontrol de ealidad 

y su nivel de formaei6n. 
dad definidos por la empresa. Determinar 105 medios de ensayo y control y estableeer el plan para 

4.2 Determinar la fiabilidad del produeto 
definiendo 105 requisitos de homolo­
gaei6n 0 de utilizaei6n y 105 proee­
dimientos y plan de ensayos neee­
sarios, optimizando 105 eostes y 
garantizando la seguridad. 

4.3 Determinar 105 sistemas de eontrol 
de los suministros, variables de pro­
eeso y produeto aeabado, y disponer 
105 medios neeesarios para su 
desarrollo y aplieaei6n, a fin de alean­
zar 105 objetivos del plan de ealidad 
de la empresa. 

su mantenimiento y ealibraci6n. 
Determinar 105 servieios de ealidad que deben contratarse en el exterior. 
Definir las relaeiones funeionales. An materia de ealidad, entre los depar-

tamentos de la empresa. 
Determinar el flujo, proeeso y organizaei6n de la informaei6n. 

EI plan de ealidad y la organizaci6n para el eontrol definidos aseguran 
un nivel de ealidad eompetitivo en el mereado, optimizando los eostes. 
EI plan de ealidad definido asegura la motivaci6n por la ealidaçl de 
toda la organizaci6n. 
Las propuestas efeetuadas se adeeuan a las normas sobre asegura­
miento de la ealidad y a las posibilidades de la empresa. 

Se identifiea e interpreta eorreetamente la normativa de produeto 
coneernida. 
Se identifiea las especifieaciones de homologaci6n y requisitos de uti­
lizaei6n del produeto. 
Se determinan 105 ensayos necesarios para evaluar el grado de eum­
plimiento de la normativa vigente Y/o de las preseripciorıes de homo­
logaei6n de las mareas de ealidad interesadas, Y/o de 10 exigido por 
los elientes. 
EI plan de ensayos determina 105 proeedimientos y reeursos humanos 
y materiales adeeuados para su realizaei6n y evaluaei6n, optimizando 
105 eostes neeesarios para lIevarlo il eabo. 
Se realizan 105 ensayos operando. y en su easo ealibrando, 105 equipos 
neeesarios siguiendo 105 proeedimientos e instrueeiones teenieas 
espeeifieadas. 
Se realiza el dietamen de 105 ensayos teniendo en euenta 105 resultados 
obtenidos y las espeeifieaeiones de homologaei6n y requisitos de uti­
Iizaei6n del produeto. 

Se definen 105 reqı.!isitos de los materiales y medios auxiliares para 
las espeeifieaciones de suministro que garantieen la ealidad del pro-_ 
dueto de aeuerdo, en su easo, con las direetriees de la empresa. 
Se determinan los proeedimientos, equipos e instrueeiones de eontrol 
de 105 suministros. 
Se determina el plan de eontrol del proeeso, estableeiendo 105 puntos 
de verifieaci6n y 105 proeedimientos de muestreo, registro y evaluaci6n. 
Se determina el plan de eontrol de produetos aeabados, estableeiendo 
105 puntos de verifieaei6n y 105 proeedimientos de muestreo, eontrol. 
registro y evaluaei6n. 
Los proeedimientos de eontrol espeeifiean de forma elara e inequfvoea: 

EI objeto del proeedimiento. 
Elementos 0 materiales que hay que inspeeeionar. 
Condieiones de muestreo. 
Medios e instrumentos de ensayo. 
Modo de operar. 
Criterio de evaluaei6n. 
Forma de expresar 105 resultados e informes. 
Cualifieaei6n del operario que realiza el eontrol. 

Se estableeen 105 tratamientos del material no eonforme. 
Se estableeen 105 proeedimientos para verifiear la fiabilidad de 105 
proveedores. 
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tiEAULAcrONES 1 --------·----------·-i-

i 

1--
4.4 Dirigir y asistir lecnicamente !ii per­

sonal a su cargo a fin de mejorar su 
rendimiento y la fiabilidad de los 
controles. 

4.5 

4.6 

4.7 

Supervisar los procesos de inspeo- -
ei6n y ensayos, en laboratorio 0 plan-
ta de fabricaci6n, a fin de que se ajus- -
ten a los procedimientos y normas i 
estableeidos. 

Analizar y evaluar los datos de eon­
trol y proponer aetuaeiones para la 
mejora del proceso y/o producto, 
gestionando la informaci6n necesa­
ria para el control y mejora de la 
calidad. 

Elaborar la informaci6n tecnica necə- -
saria para lIevar ə cabo la asistencia 
tecniea al eliente en condiciones de.­
calidad y seguridad. 

CRITERIOS DE REAUZACION 

Los sistemas de eontrol definidos permiten detectar las desviaciones 
en la calidad de los suministros, productos intermedios y producto 
acabado optimizando 105 recursos tacnicos y humanos. 
Se organizan y gestionan 105 medios necesarios para la realizaci6n 
de 105 ensayos e inspecciones de contro!. 

Se transmiten las instrucciones de forma elara y precisa ineluyendo 
los materiales, equipos, procedimientos e instrucciones tecnicas de 
operaci6n y control y el plan de mantenimiento de los dispositivos 
de contro!. 
La asignaci6n de tareas se realiza teniendo en cuenta las caracteristicas 
de los medios disponibles y los conocimientos y habilidades de los 
trabajadores. 
La direcci6n e instrucci6n consigue alcanzar los objetivos fijados en 
los trabajos de inspecci6n yensayos. 
La adecuada direcci6n y comunicaci6n logra: 

Crear ambiente de trabajo en equipo. 
Detectar y encauzar actitudes positivas 0 negativas. 
Promover actitudes y comportamientos positivos. 
Detectar las necesidades formativas. 

Se establecen los cauces adecuədos para la evaluaci6n y seguimiento 
de las actividades formativas. 

Se comprueba que los equipos de inspecci6n y ensayo se encuentran 
debidamente calibrados y en perfectas condiciones de uso. 
Se comprueba la actualizaci6n y disponibilidad, en el lugar adecuado, 
de la documentaci6n necesaria para la realizaci6n de Iəs inspecciones 
y ensayos programados. 
Se comprueba que las tomas de muestras, inspecciones y ensayos 
se realizən siguiendo 105 procedimientos e instrucciones tacnicas 
establecidas. 
Se ordena la realizaci6n de muestreos y ensayos extraordinarios cuando 
las circunstancias 10 han requerido (puesta en marcha y parada, alte­
raciones graves en el proceso, etc.). 
Se comprueba el cumplimiento del plan de mantenimiento de equipos 
e instrumentos de control. 
Los trabajos se realizan de acuerdo con las normas de seguridad y 
salud Iəbora!. 

EI tratamiento de los datos realizado (estadistico, grƏfico), facilita la 
lectura e interpretaci6n de los resultados. 
La interpretaci6n de los resultados permite detectar desviaciones en 
los valores de control establecidos y diagnosticar sus causas. 
Las desviaciones detectadas son comunicadas de manera rapida a 
quian corresponde su conocimiento. 
EI analisis de los resultados permite evaluar la calidad del producto 
y proceso y proponer mejoras de calidad, reducci6n de costes, segu­
ridad 0 disminuci6n de esfuerz05. 
La gesti6n de la informaci6n mantiene al dia normas de calidad y 
procedimientos de inspecci6n y ensayo. 
EI flujo de informaci6n establecido permite la participaci6n de todo 
el personal en la mejora de la calidad. 
La gesti6n de la documentaci6n garantiza su conservaci6n, actuali­
zaci6n y acceso. 

Se elabora la informaci6n necesaria para el conocimiento por parte 
del cliente de las caracteristicas tacnicas del producto. 
La informaci6n elaborada permite asesorar al cliente sobre la utilizaci6n 
mas adecuada del producto. 
La informaci6n elaborada permite orientar al cliente en el producto 
mas adecuado para responder a sus demandas de utilizaci6n. 

-------_._-'-----------

DOMINIO PROFESIONAL 

a) Maquinas yequipos: 

Medios informaticos de tratamiento de datos y texto. 
Equipos y utiles de inspecci6n y e:ısayos de control de 
materias prinıas, materiales ı;u;,jliare3 y productos cera­
micos acabados 0 en proceso. 

b) Principales resultados del trabajo: 

Plan de calidad y organizaci6n para su desarrollo y 
ejecuci6n. Deternıinaci6n de la fiabilidad del producto. 
Definici6n y desarrollo de los sistemas de control de 
los suministros y del proceso de fabricaci6n. Deternıi­
naci6n de la fiabilidəd de los proveedores. Informes de 
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resultados de calidad. Propuestas de mejora de la cali­
dad. Gesti6n de la informaci6n de la calidad. 

c) Procesos, metodos y procedimientos: 

Procedimientos de inspecci6n y ensayos. Requisitos 
de homologaci6n de las marcas de calidad concernidas. 
Sistemas de control de calidad de los suministros. Tec­
nicas de tratamiento de datos (estadisticas, graticas). 
Tecnicas de gesti6n de archivos. Tecnicas de direcci6n 
de equipos humanos. 

d) Actividades: 

Elaboraci6n del Manual de calidad. Coordinaci6n, 
supervisi6n e instrucci6n de los recursos humanos de 
control de calidad. Calibraci6n de equipos de control 
y supervisi6n de su mantenimiento. Analisis y evaluaci6n 
de datos de control. 0 estudios de fiabilidad de producto, 
y elaboraci6n de informes Y/o dictamenes de resultados. 

e) Informaci6n: 

1.a Utilizada: objetivos del plan de calidad.Norma­
tiva de calidad: de producto, de ensayo y de embalado, 
etiquetado y aceptaci6n. Normas ISO 9000. Prescrip­
ciones de calidad exigidas por el cliente. Normativa de 
seguridad, salud laboral y medioambiental. Fichas tec­
nicas de materiales. Datos hist6ricos de calidad. Datos 
de control. 

2." Generada: manual de procedimientos e instruc­
ciones tecnicas de inspecci6n y ensayo. Requisitos y 
especificaciones de suministro de materiales. Procedi­
mientos para el tratamiento del material no conforme. 
Informes de resultados de control. Informes de fiabilidad 
del producto. Documentaci6n tecnica del producto: 
caracteristicas tecnicas, funcionales, instrucciones de uti­
Iizaci6n,etc. 

2.2 Evoluci6n de la competencia profesional. 

2.2.1 Cambios en los factores tecnol6gicos, organiza­
tivos y econ6micos. 

Se mencionan a conti.nuaci6n una serie de cambios 
previsibles en el sector, que, en mayor 0 menor medida, 
pueden. influir en la competencia de esta figura profe­
sional: 

Se producirə un mayor grado de automatizaci6n en 
las nuevas instalaciones y su incremento en las ya exis­
tentes, siendo especialmente significativo el aumento 
en la incorporaci6n de robots en las actividades de trans­
formaci6n y manufactura (tallado, doble acristalamiento, 
capeado, vidrio 6ptico, etc.), 10 cual implicarə una impor­
tante renovaci6n de maquinaria y mayor presencia de 
maquinas programables y sistemas informaticos. 

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

Mayor intercambio de informaci6n en soporte elec­
tr6nico entre los clientes y fabricantes, sobre todo, en 
el sector de vidrio para automoci6n. 

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

Desarrollo de los 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 de tratamiento superficial para 
la mejora de las propiedades mecanicas de las super­
ficies. 

Incorporaci6n de nuevas tecnologias de fabricaci6n 
de vidrio-pləstico para envases. 

Desarrollo de nuevos productos de vidrio de alta tec­
nologia: bio-vidrios para implantes, fibras 6pticas, matri­
ces para laser, semiconductores, paneles electro-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. 

Progresiva implantaci6n de tecnicas «justo a tiempo» 
(JIT) que permiten conseguir la reducci6n de «stocks» 
y una producci6n controlada. 

Mayor exigencia de los niveles de calidad, entendida 
esta como una caracteristica no s610 del producto que 
lIega al cliente sino de todas las actividades de la empre­
sa, generando esto el aumento de los recursos dedicados 
a certificaci6n y homologaci6n, que permitan una mayor 
calidad de los productos, como garantia para introducirse 
en el mercado europeo. 

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

La aplicaci6n de la reglamentaciones ən materia 
medioambiental supondra la incorporaci6n de tecnolo­
gias destinadas a la reducci6n, tratamiento y eliminaci6n 
de residuos y efluentes contaminantes, propiciando con 
ello la mejora del rendimiento energetico de los procesos 
(reducci6n de COz, 0 3 , etc.). 

La existencia de una mayor conciencia de conser­
vaci6n del medioambiente propiciara un mayor uso y 
consumo de productos de vidrio en general. y en par­
ticular los de tipo utilitario como los envases, por su 
condici6n de material totalmente reciclable. 

2.2.2 Cambios en las actividades profesionales. 

Se daran cambios especificos en la actividad de este 
profesional derivados, principalmente, de la implantaci6n 
de nuevas tecnologias que haran disminuir aquellas acti­
vidades que requiəran intervenciones manuales y 
aumentaran las de conducci6n de maquinas ə instala­
ciones a traves de əquipos informaticos. 

Se incrementara la utilizaci6n de programas informa­
ticos para la optimizaci6n y ajuste de formulaciones de 
vidrios y ən la organizaci6n y lanzamiento de la pro­
ducci6n, obligandole esto a manejar programas y bases 
de datos especificos. 

EI aumento de los niveles de calidad exigidos deter­
minarə una actividad mas rigurosa para su control. basa­
da en el əntendimiento y aplicaci6n del plan de calidad 
especifico. 

De igual modo la protecci6n medioambiental debe 
constituir una actividad de importancia crəciənte. 

2.2.3 Cambios en la formaci6n. 

La implantaci6n de nuevas tecnologias y el desarrollo 
de nuevos procesos de fusi6n y tratamientos requerira 
una formaci6n en la utilizaci6n de nuevos equipos de 
fabricaci6n y control y en las tecnicas y materiales 
empleados. 

EI uso cada dia mas generalizado de la informatica, 
tanto ən əl ərea də diseiio de producto, como en la 
gesti6n de maquinas y equipos, y en la planificaci6n 
y gəsti6n de la producci6n, precisara un conocimiento 
mas amplio como usuario de esta tecnologia y sus apli­
caciones. 

Su formaci6n en calidad debe enfocarse a conseguir 
una concepci6n global de la misma en el proceso pro­
ductivo potenciadora del autocontrol y unos conocimien­
tos en medios y sistemas de control que le permitan 
la puesta al dia y la actuaci6n sistematica en este campo. 

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

Debera conocer la utilidad e instalaci6n de los dis­
tintos medios de protecci6n y tener una visi6n global 
de la seguridad personaj y medioambiental. ası como 
un conocimiento de la normativa aplicable y documen­
taci6n especffica, que le lIeve a tener en cuenta de forma 
permanente este aspecto en todas sus actuaciones. 

EI creciente desarrollo del concepto de calidad total. 
implicara la supervisi6n y seguimiento del proceso de 
forma continua y completa, demandandose untecnico 
con un alto grado de polivalencia y conocedor del pro­
ceso en su conjunto, que le permita la ir1terrelaci6n con 
otros tecnicos. 

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 las 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: mat"'i"les de vidrio 
para la construcci6n y aisladores de vidrıo. 

- Fabricaci6n de vidrio 6ptico: vidrio 6ptico cientı­
fico, vidrio para anteojerfa medica, cristales para relojes 
y para gafas corrientes. 

- Fabricaci6n de vidrio para iluminaci6n: bombillas, 
lamparas, tubos fluorescentes, y r6tulos luminosos. 

- Fabricaci6n de microesferas de vidrio para sena­
lizaci6n. 

- Fabricaci6n de vidrio para laboratorio, farmacia y 
uso medico: utiles y equipos de vidrio para laboratorio 
y frascos, ampollas, viales, etc. para farmacia. 

- Fabricaci6n de fibra de vidrio y artfculos 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 ca pas (lunas 
reflectantes, antirreflectantes y de baja emisividad). 

- Manipulado y decoraci6n de artıculos de vidrio. 
- Instalaci6n de acristalamientos. 

Las empresas de posible inserci6n profesional varıan 
mucho en su tamano en funci6n de su actividad, siendo 
en general empresas de tamano mediano 0 grande (entre 
200 y 600 empleados) en fabricaci6n de vidrio plano, 
hueco, vidrio para automoci6n y fibra de vidrio y de tama­
no pequeno en las demas actividades abundando las 
empresas de menos de 50 empleados especialmente 
en las dedicadas a la manipulaci6n, decoraci6n Y/o ins­
talaci6n de artıculos de vidrio. 

Este tecnico actuara, como norma, bajo la direcci6n 
de un tecnico de nivel superior del que recibira instruc­
ciones generales y al cual informara de su gesti6n, res­
ponsabilizandose de organizar y supervisar el trabajo de 
un equipo a su cargo en planta industrial 0 en laboratorio. 

2.3.2 Entorno funcional y tecnol6gico. 

Esta figura profesional se situa en las funciones de 
diseno y desarrollo de producto, organizaci6n y gesti6n 
de la producci6n y gesti6n de calidad. 

Las tecnicas y conocimientos tecnol6gicos abarcan 
el campo de la fabricaci6n y transformaci6n de productos 
de vidrio. Se encuentran ligados directamente a: 

- Concepci6n y proyecto de nuevo producto. 
- Tecnicas de representaci6n grMica de producto 

de vidrio y materiales auxiliares. 
- Caracterizaci6n de materias primas, semielabora­

dos, residuos y producto I;lcabado. 
- Tecnologıas de mezcia, fusi6n, conformaci6n en 

caliente, transformaci6n, mecanizado y decoraci6n de 
productos de vidrio. 

- Tecnicas de programaci6n de la producci6n, ges­
ti6n de «stocks» y suministros, analisis de costos de fabri­
caci6n y optimizaci6n de recursos. 

- Conocimientos de las herramientas para la gesti6n 
de la calidad: normas, ensayos, establecimiento de pro­
cedimientos y tecnicas estadfsticas para el control de 
proceso. 

En funci6n de la propia organizaci6n de la empresa, 
se especializara en un area 0 desarrollara su trabajo con 
caracter polivalente. En pequenas empresas de confor­
maci6n manual 0 s:::miaut:; ,ıatica, transformaci6n, 
mecanizado, decoraci6n 0 instalaci6n de productos de 
vidrio asumira principalmente tareas de organizaci6n y 
planificaci6n de la producci6n. 

Ocupaciones y puestos de trabajo tipo mas relevan­
tes. 

A tftulo de ejemplo y especialmente con fines de 
orientaci6n profesional, se enumeran a continuaci6n un 
conjunto de ocupaciones 0 puestos de trabajo que 
podrfan ser desempenados adquiriendo la competencia 
profesional definida en el per/il del tftulo: 

Tecnico de desarrollo. 
Tecnico de aplicaciones. 
Coordinador de mezcla y fusi6n. 
Coordinador de conformaci6n. 
Coordinador de bano «float» y extenderfa. 
Jefe de taller de manufacturados, transformados 

o decorados de vidrio. 
- Maestro vidriero. 
- Coordinador de explotaci6n de vidrio plano. 
- Coordinador de Ifnea de transformaci6n de vidrio 

para acristalamiento y automoci6n. 
- Tecnico de laboratorio en industrias vidrieras. 
- Tecnico de calidad en industrias vidrieras. 

En funci6n del tamano y organizaci6n de la empresa 
los tecnicos de este nivel pueden asumir responsabi­
lidades de jefe de planta, jefe de fabricaci6n, responsable 
de calidad 0 jefe de laboratorio de control 0 desarrollo. 

3. Ensenanz8s mınimas 

3.1 Objetivos generales del cicio formativo. 

Interpretar y analizar la documentaci6n tecnica de 
proyectos de fabricaci6n y transformaci6n de productos 
de vidrio. 

Elaborar la documentaci6n necesaria para la defini­
ci6n, desarrollo para la fabricaci6n y, en su caso, ins­
talaci6n de productos de vidrio. 

Comprender las caracterfsticas ffsicas y qufmicas de 
los materiales y productos concernientes a los procesos 
de fabricaci6n y transformaci6n de productos de vidrio, 
para su correcta selecci6n yaplicaci6n. 

Analizar y determinar procesos basicos de fabricaci6n 
y transformaci6n de productos de vidrio, comprendiendo 
la ordenaci6n de 105 mismos y relacionandolos con los 
recursos materiales y humanos necesarios, evaluando 
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su importancia econ6mica an relaci6n con la planifica­
eion. 

cionen 105 resultados obtenidos con la calidad del pro­
ducto 0 proceso. 

Analizar y elaborar la documentaci6n tecnica utilizada 
en organizaci6n. ejecuci6n y control de 105 procesos 
productivos. 

Analizar los riesgos propios de la industria de fabri­
caci6n y transformaci6n de productos de vidrio. deri­
vados de las caracteristicas de los procesos productivos 
y de los productos que se transforman. en relaci6n con 
la seguridad y el medio ambiente. 

Identificar y aplicar las tecnicas mas comunes de pro­
gramaci6n asi como los procedimientos de seguimiento 
y control de avance de producci6n. Utilizar equipos y programas informaticos aplicados 

a su actividad profesional para elaborar documentaci6n 
tecnica de producto y proceso y para el analisis de datos 
relativos al seguimiento de la fabricaci6n. 

Comprender los procedimientos usuales para la ges­
ti6n del aprovisionamiento y almacenamiento de mate­
rias primas y productos semielaborados necesarios para 
la fabricaci6n y/o transformaci6n de productos de vidrio. Comprender el marco legal. econ6mico y organizativo 

que regula y condıciona la actividad industrial. identi­
ficando 105 derechos y las obligaciones que se derivan 
de las relaciones en el entorno de trabajo. asi como 
los mecanismos de in5erci6n laboral. 

Interpretar. analizar y aplicar el plan de calidad en 
fabricaci6n y transformaci6n de productos de vidrio. 

Definir. realizar y evaluar ensayos para la caracteri­
zaci6n y control de materiales y productos en procesos 
de fabricaci6n y transformaci6n de productos de vidrio. 
identificando las caracteristicas de calidad mas signifi­
cativas y los factores causa-efecto que intervienen en 
su variabilidad. seleccionando las tecnicas y equipos de 
ensayo adecuadas y obteniendo conclusiones que rela-

Seleccionar y analizar criticamente las diversas fuen­
tes de infornıacı6n relacionada con su profesi6n. que 
le permitan el desarrollo de su capacidad de autoapren­
dizaje y posibiliten la evoluci6n y adaptaci6n de sus capa­
cidades profesionales a los cambios tecnol6gicos y orga­
nizativos que se produzcan en el sector. 

3.2 M6dulos profesionales asociados a una unidad de competencia. 

M6dulo profesional 1: desarrollo de proyectos de fabricaci6n de productos de vidrio 

Asociado a la unidad de competencia 1: desarrollar productos de vidrio 

-----------------------,----------------------- ---------_._-_.--

1.1 

1.2 

CAPAcıOADES TERMINALES 

Analizar y valorar la informaci6n uti­
lizada para la definici6n de productos 
de vidrio. 

Programar y realizər pruebas de 
desarrollo de productos de vidrio a 
escala de laboratorio 0 taller y eva­
luar los resultados obtenidos. 

CRITERIOS DE EVALUACION 
----------------

Identificar e interpretar la informaci6n previa a la definici6n del producto 
(estudio5 de mercado. catalog05. articui05 en revistas especializadas. 
etc.) para conocer las tendencias del rnercado y la informaci6n necesaria 
para el estudio de nuevos productos. 

Definir los rasgos esenciales y caracterfsticas basicas que deben tener 
105 productos. considerando: 

Uneas de productos y e5tilos. 
Segmento del mercado al que se Jinge. 
Nivel de calidad/coste que se espera del producto. 
Tendencias de diseiio/moda. 
Respuesta que tienen en el mercado productos similares. 

Identificar e interpretar la informad6n tecnica sobre las caracteristicas. 
propiedades y exigencias de usu que debe tener el nuevo producto. 

A partir de informaci6n general sobre un nııevo producto. croquis. esque­
mas. aplicaciones. etc. elabörar docümentaci6n tecnica que comprenda: 

Normativa de producto concernida. 
Normativa de ensayo. 
CarGcteristicas tecnicas y exigencias de uso que debe rəunir el nuevo 

prnducto. 

En un caso practico. a escala laboratorio 0 taller. de desarrollo de un 
producto de vidrio definido por ia informaci6n tecnir.a sobre las carac­
teristicas y propiedades que debe reun;r (forma. dimensiones. carac­
teristicas de uso exigidas. etc.): 

Establecer los materiales y medios necesarios para la realizaci6n de 
las pruebas. 

Elaborar instrucciones de proced;miento para la realizaci6n de los 
ensayos. 

Indicar la secuencia de operaciones necesaria para la preparaci6n y 
puesta a punto de 105 materiale~ y equipos necesarios. 

Establecer los parametros de operaci6n de materiales y el mfHodo para 
su control. 

Establecer criterios para la evaluaci6n de las pruebas. 
Realizar el ajuste y puesta a punto d., los materiales. maquinas y equipos 

segun 105 procedimieııtos eSTablecidos. 
Obtener prototipos. 

A part;r de un supuesto practica sobre fe~ultados de pruebas de desarrollo 
de un producto concretado en ıril!%:ras y datos de cantrol: 
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1.3 

1.4 

CAPACIDADES TERMtNALES 

Definir, organizar y elaborar la infor­
maci6n necesaria para la fabricaci6n 
o transformaci6n de productos de 
vidrio. 

Analizar y evaluar las posibilidades 
de fabricaci6n y/o transformaci6n de 
productos de vidrio considerando los 
sistemas, procesos, fases, procedi­
mientos y medios necesarios. 
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---------------_._-------
CR!TERtOS Dr EVALUACION 

--------

Evaluar los resultados obtenidos de acuerdo con las especificaciones 
tecnicas del producto que se desee obtener. 

Proponer y justificar correcciones en los componentE's 0 en los para­
metros de la prueba. 

Interpretar la simbologia y normalizaci6n utilizada en 105 planos de pro­
ductos de vidrio. 

Dado un plana de conjunto de un producto de vidrıo: 

Identificar y relacionar entre si las distintas representaciones que con­
tien", el plano. 

Enumerar 105 elementos que forman el producto, la relaci6n existente 
entre ellos y describir sus formas y dimensiones. 

A partir de un producto de vidrio sencillo, una maqueta a"~scala del 
mismo 0 un molde empleado para su fabricaci6n: 

Elegir el sistema de representaci6n mas id6neo y la escala adecuada. 
Representar 105 planos de conjunto que 10 describarı. 
Representar las vistas principales y auxiliares, secciones, cortes, y deta­

lIes necesarios para definir los componentes del conjunto y sus rela­
ciones entre si. 

Representar los planos del despiece resultante. 
Realizar dibujos y modificaciones del dibujo en dos y tres dimensianes 

mediante un equipo de diseno asistido por ordenador. 

A partir de un nuevo producto de vidrio debidamente caracterizado por 
su composici6n, sus principales propiedades, aplicaci6n y proceso de 
fabricaci6n 0 transformaci6n: 

Identificar y describir la documentaci6n necesaria para su fabricaci6n 
o transformaci6n. 

Identificar los datos mas relevantes para la fabricaci6n 0 transformaci6n 
del producto. 

Redactar los documentos que se precisan para la fabricaci6n 0 trans­
formaci6n del producto, incorporando 105 datos de fabricaci6n y con­
trol necesarios. 

Componer y montar los documentos consiguiendo una adecuada 
presentaci6n. 

Ante un supuesto proceso de fabricaci6rı 0 transformaci6n de un producto 
de vidrio debidamente caracterizado por sus principales caracteristicas 
tecnicas: 

Proponer una secuencia de etapas de fabricaci6n 0 transformaci6n que 
posibiliten su elaboraci6n. 

Definir las principales caractoristicas tecnol6gicas de 105 medios 
necesarıos. 

Definir los medios auxiliares necesarios. 
Seleccionar las maquinas y equipos a partir de informaci6n en cualquier 

formato y soporte que refleje sus caracteristicas tecnicas con criterios 
de calidad y optim'zaci6n de recursos. 

Proponer un esque'na de distribuci6n en planta de 105 medios nece­
sarios, y asiçnar ".,5 recursos humanos necesarios para su conducci6n. 

Dado un prodııcto de vidrio convenientemente caracterizado por infor­
maci6n tecnica sobre sus caracteristicas (planos, propiedades y reque­
rimientos de llso, etcetera.) y dado un supuesto practico de una empresa 
vidriera de la que conocemos los medios de fabricaci6n y las ins­
talaciones: 

Determinar la viabilidad de fabricaci6n del producto con 105 medios 
descrit05 en el supuesto practico y. en su caSD, determinar que ele­
mentos 0 etapas del proceso de fabricaci6n na se pueden rea!izar 
con 105 equipos disponiblüs. 

Proponer una secuencia de operaciones qııe permitan la fabricaci6n 
o transformaci6n del producto caracterizado. 

Eləborar bocetos y croquis que contengan versiones, adaptaciones y 
modificaciones del producto descrito y explicar la influencia de estas 
modificəciones en el proceso de fabric"ci6n y en las caracteristicas 
del producto acabado. 

_ .. _1 
Identificar y describir Iəs modificaciones necesarias en los procesos 

que permitan 0 sinıplifiquen la fabricaci6n del producto caracterizado. 
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CONTENIOOS BASICOS (duraci6n 90 horas) 

a) Propiedades de los productos de vidrio: 

Clasificaci6n de productos de vidrio. Normativa. 
Caracterısticas t.knicas. esteticas y funcionales de 

f) Oibujo tecnico aplicado al desarrollo de productos 
de vidrio: 

Normalizaci6n y simbologia. 

los productos de vidrio. 

Representaci6n de productos de vidrio, componentes 
y elementos necesarios para su fabricaci6n (matrices, 
moldes, elementos auxiliares, etc.). 

b) Anali.is de la informaci6n de mercado: 

Evoluci6n hist6rica de los productos de vidrio. 
Tendencias actuales en productos de vidrio. 
Mercados de los productos de vidrio. Caracterlsticas. 

c) Esquemas generales de los procesos de fabrica-

Elaboraci6n de planos de conjunto, despiece, y fabri­
caci6n. 

Elaboraci6n de esquemas de planta e instalaciones 
industriales. 

Utilizaci6n de programas informaticos de represen­
taci6n en 20 y 30. 

ci6n y transformaci6n: g) Elaboraci6n de un proyecto para la fabricaci6n 
de un producto de vidrio: Etapas de procesos. 

d) 
e) 

Elaboraci6n y ensayo de prototipos. 
Analisis de viabilidad de fabricaci6n: 

Establecimiento de etapas de proceso. 

Metodologia para la elaboraci6n de un proyecto. 
Redacci6n y presentaci6n de un proyecto de producto 

de vidrio. 

Requisitos tecnol6gicos de los medios necesarios Oocumentos del proyecto. 
para la fabricaci6n. Redacci6n y elaboraci6n de la memoria. 

Adecuaci6n entre producto y proceso. Oocumentos complementarios. 

2.1 

2.2 

M6dulo profesional 2: fabricaci6n de productos de vidrio 

Asociado a la unidad de competencia 2: gestionar y controlar la fusi6n y conformaci6n de vidrio 

CAPACIDADES TERMINALES 

Analizar procesos de fabricaci6n de 
productos de vidrio relacionando los 
productos de entrada y salida, las 
variables de proceso, los medios de 
fabricaci6n y los procedimientos de 
operaci6n con las caracteristicas y 
propiedades de los productos obte­
nidos. 

Analizar las propiedades de los 
vidrios en fusi6n y en frio y relacio­
narlçıs con las composiciones, los 
procesos de fabricaci6n y las varia­
bles de proceso. 

CAITERIOS DE EVALUACION 

Explicar la configuraci6n basica de un proceso de fabricaci6n de un deter­
. minado producto de vidrio, debidamente caracterizado mediante docu­
mentaci6n tecnica indicando el flujo de materiales y productos inter­
medios. 

Ante un producto industrial fabricado por conformaci6n de una masa 
de vidrio fundida, caracterizado mediante informaci6n tecnica sobre 
sus principales propiedades de uso: 

Realizar un diagrama de su proceso de fabricaci6n reflejando la secuen­
cia de operaciones y el producto de entrada y salida en cada una 
de ellas. 

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

Indicar las principales caracteristicas de las materias primas de entrada. 

Explicar los aspectos mas relevantes de las condiciones de almacena­
miento, transporte, manipulaci6n y conservaci6n de las materias primas 
utilizadas. 

Relacionar las tecnicas de conformacı6n de productos de vidrio con la 
forma de los productos obtenidos y con las exigencias de los procesos 
de fabricaci6n. 

Comparar las diferentes tecnicas de conformaci6n de productos de vidrio 
entre si tomando como referencia su capacidad de producci6n y de 
automatizaci6n, las variables de proceso, el tipo de tecnologia empleada, 
etcetera. 

Relacionar las caracteristicas y propiedades de los productos obtenidos 
mediante los procesos de fusi6n y conformaci6n con las caracteristicas 
y propiedades de las materias primas, y con las tecnicas de confor­
maci6n empleadas. 

Reconocer y describir los principales defectos que pueden presentarse 
en los productos de vidrio, senalar sus causas mas probables y proponer 
vias de soluci6n a corto y largo plazo. 

Relacionar la composici6n quimica de las materias primas utilizadas en 
la fabricaci6n de vidrio con su comportamiento en el proceso de fusi6n 
y conformaci6n y con las propiedades del vidrio en fusi6n y en frio. 

A partir de una composici6n de un vidrio expresada mediante las pro­
porciones, en peso, de cada materia prima: 

Expresar esta composici6n mediante su analisis quimico en 6xidos. 
Calcular su coeficiente de dilataci6n tt\rrnica. constantes eıasticas. den-

sidad, indice de refracci6n y ter-sion superficial te6ricos mediante 
el uso de tablas. 
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2.4 

CAPACIDADES TERMINALES 
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CRITERIOS DE EVALUACIQN 

Modificar alguna de las propiedades te6ricas calculadas mediante la 
variaci6n de la composici6n del vidrio . 

. Explicar el comportamiento de las materias primas en la fusi6n relacio­
nando su composici6n con va .. iables del proceso (viscosidad del vidrio, 
tensi6n superficial, temperatura de fusi6n, tiempo de permanencia, 
etc) y las transformaciones fisico-qufmicas que tienen lugar. 

Explicar la influencia de la viscosidad del vidrio fundido en la etapa de 
conformaci6n, su relaci6n con la temperatura y las tecnicas empleadas 
para su regulaci6n medida y control. 

Describir las principales propiedades de 105 vidrios en frfo: propiedades 
termicas, mecanicas, 6pticas y quimicas, indicando: 
La influencia de la composici6n del vidrio. 
Su influencia en las aplicaciones de 105 productos de vidrio. 
Las principales tecnicas para su medida y control. 
Las unidades correctas en las que se expresan. 

A pərtir de muestras de vidrio realizər los ensayos de control para 
determinar: 
Puntos fijos de viscosidad y curva viscosidad/temperatura. 
Dilataci6n termica. 
Caracteristicas mecanicas (resistencia a la flexi6n, resistencia al impacto, 

etc.). 
Resistencia al ataque quimico. 
Indice de refracci6n. 

Realizar los ensayos necesarios para la caracterizaci6n de las materias I 
Espectros de absorci6n 6ptica. Medida del color y densidad. 

'. I primas utilizadas en las composiciones de vidrio. 
Determinar la informaci6n de proce- Dado un caso practico en el que se da la informaci6n tecnica de un 
so necesaria para lIevar a cabo la producto de vidrio y de los medios disponibles y una propuesta de 
fabricaci6n de productos de vidrio, programa de fabricaci6n: 
a partir del analisis de la informaci6n Realizar un d'iagrama de su proceso de fabricaci6n reflejando la secuen-
tecnica de producto e instrucciones cia de etapas y el producto de entrada y salida en cada una de 
generales de fabricaci6n. ellas. 

i 
\ 
! 

Determinər Iəs maquinas, equipos, utiles y herrəmientəs que se precisən 
en cəda operəci6n. 

Identificər las operəciones y təreəs (prepərəci6n y reguləci6n de maqui­
nəs, equipos, utiles y herramientas, prepəraci6n de materiəles, con­
ducci6n y control de maquinas, realizaci6n de operaciones manuəles, 
məntenimiento, etc.) necesarias en cada etəpa del proceso. 

Indicar los procedimientos para realizar cada operaci6n. 
Indicar 105 principales elementos de las instalaciones y equipos objeto 

de revisi6n y mantenimiento de primer nivel y 105 criterios para su 
reparaci6n 0 sustituci6n. 

Describir las caracterfsticas que deben tener los materiales empleados. 
Determinar los recursos humanos necesarios, su cualificaci6n y las nece­

sidades basicas de formaci6n en el ambito de las tareas descritas. 
Elaborar una «hoja de instrucciones» para una operaci6n determinada 

del proceso, indicando: 
Tareas y movimientos. 
Utiles y herramientas. 
Parametros de regulaci6n 0 control. 
Tiempos de fabricaci6n. 

Establecer el flujo de informaci6n relacionado con el proceso caraa­
terizado. 

I Establecer programas de fusi6n y recocido de productos de vidrio a partir 

I 
de la informaci6n tecnica sobre las materias primas utilizadas, carac­
teristicas del producto final y de 105 medios de producci6n. 

Analizar 105 medios necesarios en la i Ante un supuesto proceso de fabricaci6n de productos de vidrio carac-
fabricaci6n de productos de vidrio terizado por la informaci6n de producto y proceso y un programa de 
relacionandolos con 105 materiales fabricaci6n: 
empleados y los productos obteni­
dos 

Elegir tas rnaquinas y equipos de fabricaci6n a partir de un catalogo, 
o informacı6n en cualquier soporte que refleje sus caracterfsticas 
tecnicas, con criterios de calidad y optimizaci6n de recursos. 

Proponer un esquema de distribuci6n en planta de los medios nece­
sarios, dimensionarlos y asignar 10S recursos humanos necesarios 
para su conducci6n. 
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2.5 

2.6 

2.7 

CAPACIDADES TERMINALES 

Analizar metodos para el control de 
la producci6n y 105 medios de fabri­
caci6n en industrias del vidrio. 

Analizar 105 procedimientos de tra­
tamiento. eliminaci6n 0 reciclaje de 
residuos. efluentes y emisiones 
industriales y 105 sistemas de gesti6n 
medioambiental empleados en 
empresas de fabricaci6n de produc­
tos de vidrio. 

Analizar las condiciones de seguri­
dad necesarias para el desarrollo de 
105 procesos de fabricaci6n de pro­
ductos de vidrio y elaborar procedi­
mientos para garantizar su cumpli­
miento. 
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CRITERIOS DE EVALUACION 

Explicar el funcionamiento e indicar las principales.caracteristicas tec­
nol6gicas de las maquinas y equipos seleccionados. 

Describir el flujo de materiales y las transformaciones que experimentan. 
Describir 105 mecanismos de regulaci6n y control y. relacionarlos con 

las variables del proceso y las caracteristicas del producto. 
Indicar 105 principales elementos de las instalaciones y equipos objeto 

de revisi6n y mantenimiento de primer nivel. 105 criterios para su 
reparaci6n 0 sustituci6n y proponer un programa de actuaciones de 
mantenimiento. 

Describir 105 principales criterios de utilizaci6n de materiales refractarios. 
cementos refractarios y materiales aislantes en funci6n de sus pro­
piedades y proponer ejemplos de sus aplicaciones practicas. 

Caracterizar. mediante ensayos. materiales refractarios utilizados en ins­
talaciones de fabricaci6n de vidrio. 

Ante un caso practico de proceso de fusi6n y conformaci6n de productos 
de vidrio debidamente caracterizado por la informaci6n de proceso y 
unos requisitos de calidad en el producto: 

Indicar 105 principales defectos que pueden presentarse en 105 productos 
de vidrio. senalar las causas mas probables y proponer vias de soluci6n 
a corto Y/o medio plazo. 

Describir las principales situaciones fuera de las condiciones id6neas 
de fabricaci6n indicando sus causas y describiendo las posibles accio­
nes preventivas Y/o correctivas. 

A partir de listados de datos de control de un proceso de fabricaci6n 
de productos de vidrio. debidamente caracterizado por la informaci6n 
tecnica del proceso. analizarlos mediante caıculos. tablas Y/o repre­

. sentaciones grƏficas que permitan detectar posibles desviaciones de 
las condiciones id6neas de fabricaci6n. 

Describir 105 residuos. efluentes y emisiones generados en 105 diferentes 
procesos de dosificaci6n. fusi6n y conformaci6n de productos de vidrio. 

Describir las principales normas medioambientales sobre residuos. efluen­
tes y. emisiones generados en la fabricaci6n de productos de vidrio. 

A partir de un supuesto practico de fabricaci6n de productos de vidrio 
debidamente caracterizado por la informaci6n tecnica y de proceso: 

identifJcar y describir los principales residuos generados. 
Indicar las tecnicas de tratamientos de residuos mas apropiadas. 
Describir 105 principales medios empleados para la separaci6n y el reci-

clado de residuos. 
Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad y toxicidad que supone la 

manipulaci6n de 105 distintos materiales y productos empleados en 
la fabricaci6n de productos de vidrio. 

Interpretar la normativa de seguridad aplicable a las industrias de fabri­
caci6n de productos de vidrio (materiales. instalaciones. maquinaria. 
operaciones). 

Analizar 105 elementos de seguridad de cada maquina. equipo e insta­
laci6n. ası como 105 medios de protecci6n e indumentaria que se debe 
emplear en los procesos y operaciones mas significativos. 

Establecer las medidas de seguridad y precauciones que se tengan que 
adoptar en funci6n de las normas 0 instrucciones especificas aplicables 
a las distintas operaciones. . 

Describir las condiciones de seguridad en las operaciones de preparaci6n. 
puesta en marcha y parada de las maquinas y equipos. y mantenimiento 
de primer nivel. 

A partir de un supuesto practico de fabricaci6n de un producto. conocidas 
las instalaciones y equipos de producci6n: 
Identificar 105 riesgos y condiciones de seguridad de las instalaciones 

y maquinas. 
Deducir el nivel de riesgo de 105 distintos puestos de trabajo. esta­

bleciendo 105 ındices de peligrosidad. 
Analizar la distribuci6n y entorno de los puestos de trabajo. 
Ordenar y distribuir 105 puestos de trabajo adecuadamente. aplicando 

criterios de seguridad. 
Establecer 105 medios e instalaciones necesarios (protecciones perso­

nales. protecciones en maquina. detectores. medios de extin­
ci6n) para mantener un adecuado nivel de seguridad. 
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CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 120 horas) 

a) Materias primas: 

Clasificaci6n de materias primas para la fabricaci6n 
de productos de vidrio de acuerdo con su naturaleza 
qufmica y con el papel estructural y funcional que desem­
pefia en el vidrio. 

Descripci6n monogrƏfica de materias primas. Carac­
terizaci6n (Analisis qufmico, granulometrico y petrogra­
fico). 

Influencia de las materias primas sobre el proceso 
de elaboraci6n del vidrio y sobre el producto acabado. 

Peligrosidad de materias primas y materiales emplea­
das en la fabricaci6n de productos de vidrio. Toxicidad. 
Normas de seguridad en la manipulaci6n y transporte. 

b) Caracterizaci6n de materias primas: 

Humedad. Curvas de secado. 
Analisis granulometrico. 
Analisis qufmico parcial de materias primas. 
Analisis petrogrƏfico. 

c) Formulaci6n de vidrios: 

Calculo de composiciones de vidrios. 
Factores de correcci6n de las composiciones. 
Ajuste y optimizaci6n de composiciones mediante 

programas informaticos. 

d) Propiedades de 105 vidrios y su medida: 

Viscosidad. 
Tensi6n superficial. 
Dilataci6n termica. 
Densidad. 
Caracterfsticas mecanicas. 
Indice de refracci6n. 
Espectros de absorci6n 6ptica. 
Medida del color. 
Resistencia al ataque qufmico. 
Tecnicas de medida y control de las propiedades. 

e) Procesos de tratamiento previo de las materias 
primas: 

Yacimientos. Caracterfsticas. Distribuci6n geogrƏfica. 
Proceso de preparaci6n de la mezCıa vitrificable: 

molienda, dosificaci6n, mezcla y transporte. Analisis de 
la homogeneidad de la mezcla. 

Normas de seguridad en procesos de tratamiento pre­
viQ de las materias primas. 

f) Procesos de fusi6n de vidrios: 
T ransformaciones fisicas y qufmicas de la mezCıa vitri­

ficable en el horno. 
Establecimiento de programas de fusi6n y afinado 

del vidrio. Procedimientos operativos. 
Variables de proceso y su influencia en la calidad 

del vidrio y en el desarrollo del proceso de fusi6n. 
Normas de seguridad en procesos de fusi6n de 

vidrios. 

g) Instalaciones industriales de fusi6n de vidrios: 
Hornos. Funcionamiento. Programaci6n y direcci6n 

de hornos. Sistemas de seguridad, regulaci6n y contro/. 
Apoyo eıectrico. T razado de hornos. 

Combustibles. 
Materiales refractarios. Clasificaci6n, especificacio-

nes y caracterizaci6n. 
Mantenimiento de hornos. 
Normas de seguridad en el funcionamiento de hornos. 

h) Procesos de conformaci6n manual y automatica 
de productos de vidrio: 

Conformaci6n de vidrio plano, envases, tubo, mol­
deados de vidrio, servicio de mesa y objetos decorativos 
y fibra de vidrio. 

Procedimientos. 
Instalaciones, maquinaria yequipamiento. 
Enfriamiento y recocido de productos de vidrio. 
Fundamento. 
Hornos y arcas de recocido. Funcionamiento. Siste­

mas de regulaci6n y control. 
Establecimiento de programas de enfriamiento y reco­

cido de vidrios. 

i) Defectos: 
Defectos de homogeneidad qufmica del vidrio. Iden­

tificaci6n de defectos, determinaci6n de sus causas y 
medidas para su correcci6n y prevenci6n. 

Defectos de conformaci6n. Identificaci6n de defectos, 
determinaei6n de sus causas y medidas para su correc­
ei6n y prevenci6n. 

j) Residuos, efluentes y emisiones: 
Normativa medioambienta/. 
Descripci6n y caracterizaci6n de residuos, efluentes 

y emisiones en industrias de fabricaci6n de productos 
de vidrio. 

Equipos e instalaciones de tratamiento de residuos 
s61idos, efluentes Ifquidos, humos y otras emisiones 
gaseosas. Medios para la separaci6n y el reciclado de 
residuos. 

M6dulo profesional 3: transformaci6n y manufactura de productos de vidrio 

3.1 

Asociado a la unidad de competencia 3: gestionar y controlar la transformaci6n de artfculos de vidrio 

CAPACIDADES TERMINAlES 

Analizar procesos de transformaci6n 
y manufactura de productos de vidrio 
relacionando 105 productos de entra­
da y salida, las variables de proceso, 
105 medios de fabricaci6n y 105 pro­
cedimientos de operaci6n. 

CAITERIOS DE EVALUACIQN 

Relacionar 105 diferentes procesos de transformaci6n y manufactura de 
productos de vidrio (curvado de laminas, templado, metalizado, lami­
nado, capeado, doble acristalamiento, tratamientos mecanicos, deco­
raciones quimicas y aplicaciones vitrificables) con 105 productos obte­
nidos, con las tecnologias empleadas, las etapas de 105 procesos, las 
instalaciones y 105 medios empleados. 

Identificar las principales variables de operaci6n de 105 procesos de trans­
formaci6n y manufactura de productos de vidrio y su influencia en 
la calidad del producto obtenido y en el desarrollo del propio proceso. 

Relacionar las caracterfsticas y propiedades de 105 productos obtenidos 
mediante 105 procesos de transformaci6n y manufactura con las carac­
terfsticas y propiedades del vidrio de partida y de 105 demas materiales 
utilizados. 
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3.2 

'--T-
CAPACIDADES TERMINALES ~ CRITEp.lm: Of EVAUJACıON 

.-.----.---1.----- -_. 

I
i Indicar los criterios que deciden la sslecci6n de las tecnol09ias. del vidrio 

de partida y de los demas mBtenales utilizados en los procesos de 
transformaci6n y manufactura de productos de vidrio. 

1 Ante un producto transformado de vidrio o. en su easa. la informaci6n 
tecnica suficiente para su caracteri7aci6n y un programa de fabricaci6n: 

Realizar un diagrama de proceso reflejandola secuencia de operaciones 
yel producto de entrada y saiida en cada una de el!as. 

Identificar las principales variables del proceso y explicar su influeneia 
en las etapəs de transformaci6n y en Iəs carəcterfsticəs del producto 
əcabado. 

Indicər Iəs principəles cərəcterısticas de los productos de entrədə. 

Explicər el comportamiento del vidrio frente a los trətamientos mecanicos. 
termicos y qufmicos a que son sometidos en funci6n de las cərəc­
terfsticas de los məteriəles y los principios ffsico-quimicos que inter­
vienen en su transformaci6n. baslmdose en sus caracterfsticas estruc­
turales y ffsico-qufmicas. 

Reconocer y describir los prineipa!es defectos que se presentan en los 
productos transformados de vidrio y s'lnalar sus cəusas mas probables. 

Espeeificar Iəs caracterfsticas tecnicas de los materiales utilizados en los 
procesos de transformaci6n y nıanufacturə de productos de vidrio (tintas 
vitrificəbles. materiəles para capeado. materiəles para metalizado. aci­
dos. calzos. adhesivos. interca!arios. etc.) empleando la terminologfa 
apropiada. 

Definir productos transformados de v!drio de əcuerdo con sus carəcte­
rfsticas tecnicas y dimensionale~ pmpleəndo la terminologfa apropiadə. 

Explicar los aspectos mas relevər: !ı:-s de las condiciones de almacena­
. miento. trənsporte y manipulac:i6n >$" 10S productos de entrədə y salida 

de cəda etapa de los procescs .:l., translormaci6n de productos de 
vidrio. 

Senalar las caracteristicas de los ı;roductos de vidrio de partida (dimen­
siones. textura. tratamiento suı;mficiəl. dibujo impreso. etc.) de acuerdo 
con Iəs especificəciones de los productos transformados resultantes. 

Determinar la informaei6n de proce- A partir de la informaci6n tccnicf. dB rmducto y de los medios dısponibles. 
50 necesaria para lIevar a caba la y una propuesta de programa de i"oricaciôn: 
fabri.ı:aci6n en industrias de transfor-ı Realizar un diagrama de su proceso de fabricaci6n reflejando la secuen-
lT'aclon d~ pmductos de vıdrıo: a p~r·, eia de etapas y el producto de entrada V ~alida en cada una de 
tır del analısıs d~ la ınformacıon tec-I ellas. 
nıca de producto e. ınstruccıones I Determinar las maquinas. equipos. lJiiitl~ '{ herranııentas que se precisan 
generales de fabrıcacıon. I en ca da operaci6n. 

I Identificar las operaciones y tarıea~ (preparəGi6n y regulaci6n de maqui-

I 
nas. equipos. utiles y herramierıtös. preparaci6n de rnateriales. con­
ducci6n y control de maquinas. realizəci6n de operaciones manuəles. 
mantenimiento. etc.) necesarias ən cada etapa del proceso. 

I Indicar 105 procedimientos para r"ali7ər c.ıda operaci6n. 
I Indicar 105 principales elementos de tas instalaciones y equipos objeto I de revisi6n y mantenimiento de primer nivel y 105 criterıos para su 
i reparaci6n 0 sustituci6n. 
I Describir las caracterfsticəs qLle dəben tener los materiales əmpleados. 

1

· Determinar 105 recursos humanos necesarıos. su cualificaci6n y las nece­
sidades basicas de formacian ən əl ambito de las tareas descritas. 

I Elaborar una «hoja de instruccıones. para una operacion determinada 
I del proceso indicando: 

I 
I 
: 
1 

Tareas y movimientos. 
Utiles y herramientas. 
Panımetros de regulaei6n 0 coııtroi. 
TIempos de fabricaci6n. 

Estəblecer el flujo de intormaci';'" relac'onado con el proceso carac­
terizado. 

Elaborar programas de tratamiencos termicos (recocidc. templado. cur­
vado. vitrificado) y forrnulacioMs p.:ıra capeado. rnetalizado. mateado. 
ete. a partir de informacı6n tecni,:;a de los materiales de entrada. espe­
cificaeiones del producto fin,,1 y de !os medios də proaucci6n. 
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3.3 Analizar 105 medios de fabricaci6n de 
105 procesos de transformaci6n y 
manufactura de productos de vidrio 
re!acionandolos con 105 materiales 
empleados y 108 productos ohtem­
dos. 

LA partir de informaci6n teerıica r61ativa a un produeto transformado de 
vidrio: 

Obtener productos transforrnados de vidrio a escala taller 0 laboratorio. 
Elaborar documentaci6n tecnica de proceso indicando: 

La secuencia de operaciones que deben realizarse. 
Las caracteristicas de los materiaies empleados y los procedimientos 

para su preparaci6n. 
Las caracteristicas de las maquinas, herramientas y utiles empleados 

y los procedimientos de preparaci6n y operaci6n. 
Los tiempos necesarios para cada operaci6n. 

Ante un supuesto proceso de trənsformaci6n de productos de vidrio carae­
terizado por la informaci6n de producto y proceso y un programa de 
fabricaci6n: 

Elegir las maquinas y equipos de fabricaci6n a partir de un catalogo, 
o informaci6n en cualquier soporte que refleje sus caracteristicas 
tecnicas, con criterios de calidad y optimizaci6n de recursos. 

Proponer un esquema de distribuci6n en planta de 105 medios nece-
1· sarios, dimensionarlos y asignar 105 recursos humanos necesarios 

para su conducci6n. 
Explicar el funcionamiento e indicar las principales caracteristicas tec­

nol6gicas de las maquınas y equipos seleccionados. 
Describir el flujo de materiales y las transformaciones que experimentan. 
Describir los mecanismos de regulaci6n y control y, relacionarlos con 

las variables del proceso y las caracteristicas del producto. 
Indicar los principales elementos də las instalaciones y equipos objeto 

de revisi6n y mantenimiento de primer nive!. los crıterios para su 
reparaci6n 0 sustituci6n y proponer un programa de actuaciones de 
mantenimiento. 

3.4 Analizar metodos para el control de Ante un caso practico de una etapa de proceso de transfomıaci6n 0 
la producci6n y los medios de tabri- decoraci6n de productos de vidrio en planta piloto 0 taller, debidamente 
caci6n en industrias de trans!OI"ma-j caracterizada por la informaei6r> de proceso y unos requisitos de calidad 
cion de productos de vidrio. ən el producto: 

Elaborar un plan de eOlltroi i;ıdicando 105 parametros que deben ser 
controlad05, sus nominales y tolerancias, la freeueneia de 105 controles 
y 105 documentos para w registro. 

Indicar 105 principales defectc3 que pueden presentarse en 105 productos 
acabados, senalar las causas nıas probables y proponer vias de solu-

I 
ci6n a corto Y/o medio p!azo. 

Describir las principales situacionəs fuera de las condiciones id6neas 
I de fabricaci6n indicando su>' causas y describiendo las posibles accio-
I nes preventivas Y/o correctiv<ıs. 

A partir de listados de datos de cont;ol de ı:n proceso de transformaci6n 
o decoraci6n de productos de vidrio, Cebidamente caraeterizado por 
la informaci6n t8cnica del procc'30. analizarlos mediante ealculos, tablas 
Y/o representaciones grƏficas que permitan detectar posibles desvia­
ciones de las condiciones id6nea~ de fabricaci6n. 

3.5 Analizar 105 procedimientos de !fiJ- Describir 105 residu05, efluentef y "',1;8;one5 generados en 105 diferentes 
tamiento, eiiminaci6n 0 reciclaje ılə procesos de transformaci6n de pmductos de vidrio. 
re5iduos, ef!uentes y emisioi"'es, Describir las principales normas ırı:ıd,(,ıırıbientales sobre residuos, efluen­
industriales y !os sistemas de gesti6n I tas yemisiones generados "n 10, !f'lnslorməci6n de productos de vidrio. 
medıoambientai empl9ədos eil A partir de un supuesto priırtic', d' transformaci6n 1) manufactura de 
industrias de trənsformaci6n de pro- i productos de vidrio.debidamƏhl!l cı,'acterizado por la informaci6n tac-
ductos de vidrio. I nica y de proceso: 

I Identificar y describir 105 pri'1Gipala.: 'HidlJOS generados. 

I 
Indicar las te.cnicas de trGtam;",n\o~ de residuos mas apropiadas. 
Describir 105 principales nıedkıs enı;ı!oədos para la separaci6n y el reci-

I clado de residuos. 

3.6 Analiz.ər las corıdiciones de sepuri-! !dentificar 105 riesgos y nive! de peligrosidad y toxicidad que supone la 
dad necesarias para el desarrolıo de i manipulaci6n de 105 distır.tO$ mdteriales, produetos, herramientas y equi-
105 procesos de transformacion y: pos empleados en la transıarr,''1cı6f) de productos de vidrio. 
manufactura de productos de vidrio Ilmerpretar la normativa de seguridad aolicable a las industrias de trans­
y elaborar pmcedimientos para 3U, formaci6n de productos de vidrio (;-r,ateriales, instalaciones, maquinaria, 
cantro!. I operaciones). 
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CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION 

Analizar 105 elementos de seguridad de cada maquina. equipo e insta­
laci6n. asi como 105 medios de protecci6n e indumentaria que se debe 
emplear en 105 procesos y operaciones mas significativos. 

Establecer las medidas de seguridad y precauciones que se tengan que 
adoptar en funci6n de las normas 0 instrucciones especificas aplicables 
a las distintas operaciones. 

Describir las condiciones de seguridad en las operaciones de preparaci6n. 
puesta en marcha y parada de las maquinas y equipos. y mantenimiento 
de uso. 

A partir de un supuesto de fabricaci6n de un producto. conocidas las 
instalaciones y equipos de producci6n: 

Identificar 105 riesgos y condiciones de seguridad de las instalaciones 
ymaquinas. 

Deducir el nivel de riesgo de 105 distintos puestos de trabajo. esta­
bleciendo 105 indices de peligrosidad. 

Analizar la distribuci6n y entorno de 105 puestos de trabajo. 
Ordenar y distribuir 105 puestos de trabajo adecuadamente. aplicando 

criterios de seguridad. 
Establecer 105 medios e instalaciones necesarios (protecciones perso­

nales. protecciones en maquina. detectores. medios de extinci6n) 
para mantener un adecuado nivel de seguridad. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 105 horas) 

a) Procesos de transformaci6n de productos de 
vidrio: 

Procesos de transformaci6n de hojas "y tubos de 
vidrio. 

Normativa de producto y ensayos para placas y tubos. 
Normativa de producto y ensayos para productos 

transformados. 

b) Procesos de transformaci6n y manufactura meca­
nica: 

Caracteristicas mecfınicas del vidrio: fragilidad. com­
portamiento elastico y pıastico. dureza. m6dulo de rotura. 
resistencia a la abrasi6n. etc. 

Alteraciones en el vidrio por efecto de su tratamiento 
mecanico: propagaci6n de fisuras. fatiga termica y meca­
nica. mecanismos de fractura. 

Tratanıi~r:tG5 ffiƏC8iiicös: 

Materiales. Parametros de proceso. 
Maquinas. equipos e instalaciones. Sistemas de segu­

ridad. regulaci6n y control. 

c) Procesos de transformaci6n termica: 

Comportamiento termico del vidrio: dilataci6n. defor­
maci6n visco-pıastica. efectos del enfriamiento brusco. 
generaci6n de tensiones. 

Instalaciones industriales. variables de proceso. meca­
nismos de seguridad. regulaci6n y control de: 

Procesos de transformaci6n en caliente: doblado y 
curvado. 

Procesos de templado. 
Producci6n de vidrio laminar. 

d) Procesos de metalizado y capeado: 

Caracteristicas fisico-quimicas de la superficie de los 
vidrios. Tratamientos de acondicionamiento. 

Formulaciones quimicas para metalizado. 
Formulaciones quimicas para lacas y capas protec­

toras. 
Procedimientos industriales de metalizado por via qui­

mica y al vacio. Instalaciones. variables de proceso. 
mecanismos de seguridad. regulaci6n y contro!. 

Procedimientos industriales para la aplicaci6n de 
otras capas superficiales. Instalaciones. variables de pro­
ceso. mecanismos de seguridad. regulaci6n y control. 

e) Procesos de mateado y pulido quimico: 

Fundamentos de la corrosi6n quimica del vidrio. 
Formulaciones de baiios de mateado y pulido. 
Procedimientos industriales para el mateado y pulido 

quimico. Instalaciones. variables de proceso. mecanis­
mos de seguridad. regulaci6n y contro!. 

f) Procesos de vitrificaci6n: 

.. Fundamentos basicos de la uni6n vidrio-vidrio. 
Formulaciones de recubrimientos vitrificables. 
Adaptaci6n de coeficientes de dilataci6n. 
Serigrafiado de vidrios: Procedimientos e instalacio-

nes. 
Vitrificaci6n: 
Hornos para vitrificaci6n. Mecanismos de seguridad. 

regulaci6n y contro!. 
Elaboraci6n de programas de vitrificaci6n. 

g) Acristalamientos: 

Calculo y dimEmsionado de acristalamientos. 
Dobles acristalamientos: 

Diseiio de dobles acristalamientos. 
Materiales auxiliares. 
Procesos de fabricaci6n de dobles acristalamientos. 

Instalaciones. variables de proceso. mecanismos de 
seguridad. regulaci6n y contro!. 

Normativa de acristalamiento para edificaci6n y auto­
moci6n. 

h) Residuos. efluentes y emisiones en procesos de 
transformaci6n y manufactura de productos de vidrio: 

Normativa medioambiental. 
Descripci6n y caracterizaci6n de residuos. efluentes 

y emisiones en industrias de transformaci6n de produc­
tos de vidrio. 

Equipos e instalaciones de tratamiento de residuos 
s6lidos. efluentes liquidos. h umos y otras emisiones 
gaseosas. Medios para la separaci6n y el reciclado de 
residuos. 
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4.1 

4.2 

4.3 
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M6dulo profesional 4: gesti6n de calidad en industrias del vidrio 

Asociado a la unidad de competencia 4: organizar y gestionar la calidad en industrias del vidrio 

CAPAcıDADES TERMINAlES 

Analizar los aspectos esenciales de 
105 sistemas de calidad en industrias 
de vidrio. 

Determinar sistemas de control y 
mejora de la calidad para procesos 
de fabricaciôn y transformaciôn de . 
productos de vidrio. 

Analizar y aplicar las principales tec­
nicas para el control y la mejora de 
la calidad en industrias de vidrio. 

CR1TERIOS DE EVALUACION 

Identificar 105 elementos basicos de un sistema de calidad. 
Describir la estructura procedimental y documental de un plan de calidad. 
Describir la estructura y contenidos de un manual de calidad. 
Describir la infraestructura de calidad en Espafia. 
Gomparar las caracteristicas de 105 procesos de normalizaci6n, homo­

logaci6n y certificaciôn. 
Identificar las principales normas (UNE, DIN, GEN, ISO, AFNOR. ASTM, 

etc.) referentes a ensayos y productos de vidrio. 
Describir 105 aspectos basicos de las normas ISO 9000. 
Describir 105 aspectos basicos de los diferentes tipos de auditorias de 

calidad, 
Describir 105 contenidos del coste de calidad y analizar la influencia de 

cada unə de ellos en el mismo. 

A partir de un supuesto proceso de fabricaciôn de productös de vidrio, 
debidamente caracterizado por la informaciôn tecnica de producto y 
proceso. y 105 objetivos de calidad de la empresa: 

Determinar 105 requisitos de 105 suministros y 105 procedimientos para 
su control (muestreo, equipos de ensayo. modo de operar, criterios 
de aceptaciôn 0 rechazo. registro de resultados, frecuencia de ensayo, 
etc.). 

Determinar el plan de control del proceso estableciendo: 

Los puntos de control y las variables 0 parametros que se van a 
controlar. 

Los procedimientos de inspecci6n para cada punto de control (con­
diciones y frecuencia de muestreo, equipos 0 instrumentos de ins­
pecciôn necesarios. modo de operar, registro de resultados). 

La responsabilidad de las decisiones de actuaci6n en cada uno de 
105 ca sos mas probables de desviaci6n de las condiciones idôneas 
de fabricaciôn. 

Elaborar para un determinado punto de inspecci6n una ficha de registro 
de resultados de control. 

Determinar los tratamientos de 105 materiales y productos no conformes. 
Determinar 105 mecanismos que garanticen el flujo de informaciôn. 
Determinar los recursos humanos necesarios para el control de calidad 

asignando tareas entre 105 puestos de trabajo e indicando su 
c:":3!if:cBC!6n, 

Elaborar una propuesta de pian de fornıaci6n de Qperarios y tecnicos 
de grado medio concernido que considere: 

Los objetivos del plan. 
Las acciones de formaci6n y su secuenciaciôn. 
A quien va dirigida cada actividad. 
Los aspectos basicos de sus contenidos. 
Las acciones de seguimiento y evaluaciôn. 

Utilizar tablas y grMicos para la determinaciôn de 105 criterios de acep­
taciôn 0 rechazo de materiales. 

Describir y aplicar a supuestos practicos sencillos las siguientes tecnicas 
para la identificaciôn de las caracteristicas que afectan a la calidad 
o para la resoluciôn de problemas asociados: 

Diagramas causa-efecto. 
Analisis de Pareto. 
Analisis modal de fallos y efectos. 
«Tormenta de ideas». 
Regresiones. 

Describir procedimientos operativos para la determinaciôn de la capacidad 
de maquinas y procesos: 

Procedimientos de muestreo. 
Requisitos previos. 
Establecimiento de tolerancias. 
Determinaciôn de indices de capacidad. 
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CAPACIDADES TERMINAlE5 CRITERIOS DE EVALUACION 

Ante un caso practico de determinaci6n de capacidad de una maquina 
o proceso de fabricaci6n, caracterizado por una serie de datos obtenıdos, 
las condiciones de muestreo y las tolerancias establecidas: 
Calcular 105 indices de capacidad. 
Representar e interpretar la recta de probabilidad. 
Explicar c6mo afecta el establecimiento de las tolerancias y el centrado 

y ajuste de la maquina 0 el proceso a su capacidad. 
A partir de un listado de datos construir un grƏfico de control determinando 

sus escalas y limites de control. 
Analizar grƏficos de control de procesos de fabricaci6n y transformaci6n 

de productos de vidrio determinando las principales incidencias refle­
jadas. 

4.4 Determinar la fiabilidad de productos 
de vidrio de acuerdo con la norma­
tiva de producto apropiada y aplican­
do 105 procedimientos de ensayo 
oportunos. 

Seiialar para un determinado producto de vidrio las principales propie­
dades que afectan a su fiabilidad, 105 procedimientos para su evaluaci6n 
y, en su caso, la Flormativa existente concernida. 

Ante un caso practico de determinaci6n de la fiabilidad de un producto 
de vidrio: 
Identificar la normativa de calidad referente al producto. 
Identificar 105 requisitos de utilizaci6n 0 de homologaci6n del producto. 
Determinar 105 ensayos necesarios para evaluar el grado de cumpli-

miento de 105 requisitos identificados. 
Operar y, en su caso, calibrar 105 instrumentos y equipos necesarios 

para la realizaci6n de los ensayos. 
Analizar y dictaminar los resultados obtenidos. 
Elaborar un informe que refleje los principales aspectos del proceso 

seguido (requisitos, normativa, ensayos, procedimientos, resultados 
y dictamen). 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 75 horas) 

a) Calidad y productividad: 

Conceptos fundamentales. Calidad de diseiio y de 

Planes de formaci6n. 

Objetivos. 
Acciones de formaci6n. 
Seguimiento y evaluaci6n de un plan de formaci6n. 

conformidad. Fiabilidad. 
d) Tecnicas de control de calidad: 

b) Polftica industrial sobrə calidad: 

Normalizaci6n, certificaci6n y homologaci6n. 
Normas ISO-9000. 
Planes de calidad. 
EI manual de calidad. 

c) Gesti6n de caiidad: 
Planificaci6n, organizaci6n y control. 
Planes de calidad de suministros 

Muestreos. 
Ensayos. 

Planes de calidad de proceso. 
Parametros a controlar. 
Procedimientos de inspecci6n. 
Planes de calidad de producto. 

Normativa de producto. Ensayos. 

Planes de calidad de instalaciones. 
Planes de calidad en relaciones con el cliente. 

Tecnicas de identificaci6n y clasificaci6n. 

Tormenta de ideas. 
Diagramas causa,efecto. 
Analisis de Pareto. 
Analisis modal de fallos y efectos (AMFE). 
Diagramas de dispersi6n. 

Control estadistico de procesos. 

Causas de la variabilidad. 
Muestreos. Teoria elemental del muestreo. Tablas de 

muestreo. 
Analisis de capacidad. 
GrƏficos de control por variables y por atributos. 

e) Normativa de producto y normativa de ensayo 
para productos de vidrio y transformados: 

Normativa UNE, DIN, CEN, ısa, AFNOR y ASTM para 
productos de vidrio y transformados. 

Realizaci6n e interpretaci6n de ensayos normalizados. 
Ensayos de fiabilidad. 

3.3 M6dulos profesionales transversales. 

5.1 

M6dulo profesional 5 (transvərsal): organizaci6n de la producci6n en industrias del vidrio 

CAPACIDADES TERMINALES 

Analizar la estructura organizativa, 
funcional y productiva de las indus­
trias de fabricaci6n y transformaci6n 
de productos de vidrio. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Distinguir 105 diferentes tipos de industrias de fabricaci6n y transformaci6n 
de productos de vidrio segun el producto y proceso. 

Describir los principales procesos de fabricaci6n y transformaci6n de pro­
ductos de vidrio relacionando las fases y operaciones con el tipo de 
maquinas, equipos e instalaciones que intervienen en el proceso. 
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5.2 

5.3 

CAPACIOADES TERMINALES 

Aplicar tecnicas y procedimientos de 
control de existencias y organizaci6n 
de almacen en procesos de fabrica­
ci6n y transformaci6n de productos 
de vidrio. 

Aplicar tecnicas de analisis de tareas 
al estudio de metodos y tiempos que 
optimicen la fabricaci6n en industrias 
de fabricaci6n y transformaci6n de 
productos de vidrio. 

Miercoles 7 febrero 1996 BOEnum.33 

CRrrERIQS DE EVALUACION 

Diferenciar los tipos de proceso continuo y discontinuo, identificando sus 
caracteristicas segun su economia, rendimiento y organizaci6n de la 
producci6n y relacionarlas con ejemplos concretos de fabricaci6n y 
transformaci6n de productos de vidrio. 

Identificar las principales areas funcionales de las empresas de fabricaci6n 
y transformaci6n de productos de vidrio, describir sus objetivos y la 
relaci6n entre ellas. 

A partir de un supuesto practico de una empresa de tipo medio de fabri­
caci6n 0 transformaci6n de productos de vidrio, debidamente carac­
terizada porinformaci6n tecnica y del proceso: 

Proponer y explicar, mediante un organigrama, una estructura orga­
nizativa posible en la empresa. 

Realizar un esquema de una distribuci6n en planta donde figuren las 
areas de fabricaci6n, maquinas e instalaciones, indicando el flujo de 
materiales y productos intermedios con sus principales caracteristicas. 

Explicar las relaciones funcionales internas y externas de las areas de 
desarrbllo de producto, calidad y producci6n. 

Analizar los principales sistemas de gesti6n de existencias, indicando sus 
aspectos fundamentales y valorando sus ventajas, inconvenientes y 
aplicaciones. 

Elaborar mediante calculos, un calendario de aprovisionamiento de mate­
riales con un horizonte de un mes a partir de un supuesto practico 
sencillo de fabricaci6n 0 transformaci6n de productos de vidrio carac­
terizado por informaci6n tecnica del proceso, composici6n del producto, 
informaci6n sobre proveedores (plazos de entrega, lote minimo, lote 
econ6mico, etc) existencias de materiales, programa de fabricaci6n y 
existencias de material en curso. 

Utilizar correctamente un programa informatico de gesti6n de existencias. 
A partir de un supuesto practico de almacenamiento de materias primas 

para la fabricaci6n 0 transformaci6n de productos de vidrio 0 de pro­
ductos acabados, debidamente caracterizado por informaci6n tecnica 
sobre el materiaL. caracteristicas del espacio Y/o equipos de almace­
namiento (silos, tolvas, graneros, etc.) disponible e informaci6n de 
proceso: 

Determinar las condiciones de transporte del material y 105 medios 
y procedimientos para su carga Y/o descarga. 

Determinar la forma de almacenamiento adecuada indicando las con­
diciones de humedad y temperatura de almacenamiento, forma de 
apilado, protecciones, etc. 

Realizar un croquis que detalle la distribuci6n de los materiales y pro­
ductos teniendo en cuenta las condiciones de almacenamiento reque­
ridas, el tiempo de permanencia y la facilidad de acceso. 

Describir las actuaciones a realizar ante las incidencias mas frecuentes: 
Fallo en suministros por parte de un proveedor, partida no conforme 
que se incorpora al proceso, precio oscilante en el mercado de alguna 
materia prima, etc. 

Dada una etapa del proceso de fabricaci6n 0 transformaci6n de productos 
de vidrio, debidamente caracterizada por informaci6n tecnica del pro­
ceso, tecnologia utilizada y un programa de fabricaci6n: 

Identificar y describir 105 puestos de trabajo necesarios para el correcto 
desarrollo de la etapa descrita indicando: 

Dependencia funcional en el organigrama de la empresa. 
Cualificaci6n deseable. 
Responsabilidad. 
Principales tareas que realiza. 

Describir las princıpales tareas correspondientes a los puestos de trabajo 
mas significativos identificado indicando: 

Materiales, utiles, herramientas, maquinas y equipos empleados. 
Secuencia de operaciones. 

I 
Medidas de seguridad e higiene que deben ser adoptadas. 

A partir de un supuesto de fabricaci6n 0 transformaci6n de productos 
de vidrio que incluya varias operaciones manuales con maquinas Y/o 
herramientas convenientemente caracterizadas: 

Calcular los tiempos necesarios para cada operaci6n aplicando las tec­
nicas de analisis id6neas en cada caso. 
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CAPACIDADf.S fEAMINALES 
--T 

CP.fTF.RIU;:: DE EVAI.UACION 
-----------------_ .. 

5.4 

5.5 

5.6 

Realizar la programaci6n de la pro­
ducci6n requerida en industrias de 
fabricaci6n y transforməc,i6n de pro­
ductos de vidrio, aplicando las tec­
nicas id6neas, comprendiendo la 
interrelaci6n entre las variables que 
intervienen y considerando la infor­
maci6n de proceso y las previsiones 
de entrega. 

Calcular el tiempo total de boricəci6n considerando 10S margenes de 
toierancia oportunos. 

Describir las tecnicas y proce(;ir:ıientos de control y registro de ren­
dimientos en el trabajo. 

Identificar y describir las tecnica~ da programaci6n de la producci6n mas 
relevantes para la fabricaci6n por lotes, en continuo y tipo taller. 

En un supuesto practico de p;,'gramaci6n de la fabricaci6n 0 transfor­
maci6n de productos de vidric por lotes en regimen discontinuo en 
una industria de tamano medio debidamente caracterizada por infor­
maci6n de proceso, compo~ici6n del producto, medios disponibles y 
plan de fabricaci6n, establec(;)f un programa de producci6n para una 
semana que contenga: 

Previsiones de consumo de mııteriales. 
Calendario de operaciones de preparaci6n de maquinas, materiales Y/o 

reactivos necesarios. 
Recursos humanos necesarios, su organizaci6n en turnos, si procede, 

y la distribuci6n de tareas. 
Rutas que se pueden seguir por cada producto en funci6n de las trans­

formaciones y procesos a los 4ue se debe someter. 
Producci6n diaria y capacidət: de almacenamiento de productos de 

entrada, productos en curso v productos acabados. 
En un supuesto practico de proı:ıramaci6n de la fabricaci6n 0 transfor­

maci6n de productos de vidrioen regimen continuo en una industria 
de tamano medio debidamente caracterizada por informaci6n de pro­
ceso, composici6n del produc!o, medios disponibles y plan de fabri­
caci6n, establecer un program:;ı de producci6n para lIna semana que 
contenga: 
Previsiones de consumo de materiales. 
Calendario de operaciones de preparaci6n de maquinas, materiales Y/o 

reactivos necesarios. 
Recursos humanos necesarios, su organizaci6n en !urnos, si procede, 

y la distribuci6n de tareas. 
Producci6n diaria y capacidad de almacenamiento de productos de 

entrada, productos en curso y productos acabados. 
Resolver casos practicos de programaci6n ııtilizando programa& informa-

tieos de gesti6n de la producci6n. 
Realizər calculos de costes de fabri- Explicar los principales metodos de calculo de costes describiendo la 
caci6n a partir de informaci6n tec- informaci6n de entrada, procedimientos de calculo y resultados que 
nica, listados de costes individualiza-

ı 
se obtienen. 

dos, costes indirectos y datos de A partir de un supuesto de fabricaci6n de un producto de vidrio, debi­
fabricaci6n. damente car~cterizado por informaci6n tecnica sobre su composici6n, 

Analizar programas de mantenimien­
to preventivo de məquinas e insta­
laciones de fabricaci6n de productos 
de vidrio. 

I materiales empleados, proceso de fabricaci6n, medios (tanto humanos 

I como tE:cnicos) necesarios para su elaboraci6n y listados de costes 
irıaıvidualizados e indirectos: 

I 
Identificar los factores tecnicos y organizativos que determinan los cos­

tes de producci6n (secuenda de operaciones, procedimientos de ges­
ticn de m:ıteriales, tecnologia empleada, consumos energeticos, tur­
n::ıs, etc.), explicar el efecto de sus variaciones v las relaciones que 
exi5ten entre ellos. 

Aplioar metodos de cəlculo de costes en operaciones del proceso. 
Relacionar mediante cəlculos v əxpresar de forma grƏfica 0 mediante 

tablas las variaciones experimentadas en 105 costes de fabricaci6n 
a partir de variaciones en cOl1sumos energeticos, organizaci6n de 
recursc' humanos, reciclado de vidrio, optimizaci6n de composicio­
nes, et~. 

Diferenciar :Jistintos tipos y niveles de mantenimiento y proponer ejemplos 
qOJe los ilu~tren 

Describir un sıstemə de organiz~ci6n del mantenimiento ən una empresa 
de fabricaci6n Y/o transformaci6n de productos de vidrio. 

Identificar las frecuencias y tipos de intervenciones en operaciones de 
mantenimiento preventivo en maquinas, equipos e in5taladones de fabri­
caci6n y transformaci6n de productos de vidrio. 

Explicar el contenido de una ficha de mantenimienıo do una maquina 
o instalaci6n. 

Eləborar un modelo de «historial de məquinə» que ref!eje las incidencias 
sufridas, las actuaciones de mantenimiento, observaciones mas signi­
ficativas, etc. 
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_._------_ •.. ----T CAPACIDADES TERMINAlE.S {,"RITHI'0$ m:: EVALUACION 
.----~--- -------r- ----- - .----------_._-------_. __ ._-

i 
Organizar y procesar la inform,,(.;vn, Identificar e interpıetar LO~ distintos tipos de doc'ımel1tos ernpleados en 
y docunıentaci6n de produc::inr y I la organizaci6n y comlOl de la fabricaci6n: 
control de ur. equipo de trabaıa. II Objetivos de la fabric1ıc;on concretados en producci6n, rel1dimieııtos, 

consumo y calidad. 
Documentaci6n tecnica de suministros. 
Documentaci6n tecnica de producto y proceso, 
Programas y 6rdenes dc fabricaci6n. 
Informaci6n tecnica e historiales de maqUlnas y equipos. 
Partes de control y corıtingenciƏs. 
Partes de inventario y alrııacen. 
Programas de aprovisionamiento. 
Normas de seguridad, higiene y medıoambientales. 
Procedimientos e instrucdones tecnicas de operaci6n y contro!. 
Informes de resultados de la producci6n. 

En una sitl,ıaci6n de trabajo debidamente caracterizada por informaci6n 
tecnica y de proceso: 

Identificar la documentaci6n tecnica que deben coııocer 105 operarios 

1

· y senalar la informaci6n clııve que debe contener. 
Establecer 105 mecanismos y medios de comunicaci6n adecuados que 

permitan informar y estar informado del desarrollo de los trabajos 
de fabricaci6n y posibles contingencias. 

Elaborar informes escritos con claridad, exactitud, corıvenientemente 
fundamentados en 105 datos que caracterizan la situaci6n de trabajo 
descrita, sobre: 

Contingencias acaecidas. 
Resultados de la fabricaci6n. 
Resultados de control. 

Proponer un sistema de organizaci6n de la documentaci6n, en cualquier 
soporte, que permita su conservaci6n y garantice un facil acceso 
ala misma. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 75 harası c) Calculo de costes de fabricaci6n: 

a) Empresas, productos y procesos: 
Principales metodos de contabilidad de eostes. 
Calculo de costes directos en operaciones de tabri-

EI sector vidriero espanol. Indices socio-econ6micos. 
Distribuci6n geogrƏfica y caracterfsticas de las princi­
pales əmpresas. 

Estructura organizativa, prcıduı.'tiva y funcional de 
empresas vidrieras. 

Productos de vidrio. Principaleıı caract(,dsricas y pro­
piedades de uso. Criterios de clasificaci6n. 

Sistemas de fabricaci6n, tral1$fcırməciôn '{ manufac­
tura de productos de vidrio. 

Relaci6n e interdependencia ınt,e klh distıntos pro­
cesos y areas productivas. 

Dispusici6rı en planta de areas y ,ıquipos de produc­
ei6n. Flujo de materiales y productos 

b) Programaci6n de la produGci6". 

Sistemas tradicionales de gestıı'm (le "'iıtərı;,les. Revi­
si6n cuntinua y revısi6n peri6dica 

Sistemas de planificaci6n de n"·A"siti"des de mate-
riales. 

Organizaci6n de un almacen d,ı rnate'·alü$ 
Planes de prı:>ducci6n. Metooos, 
TecniG:Əs de prograrnaciôn ',-' c;:ınl'r·:')! de operaciones 

de fabricəci6n y mantenimiento. 
EI sisterna ({justü Et tiempon. 
Aphca(;;ones irıformaticas de gesti6n da materiales 

y progr<.ımaci6n de la producci6n y el mantenimiento. 

caci6n. 
Estimaci6n dəl coste de fabricaci6n del producto. 

dı Met0dos y tiempos de trabajo: 

!Viewdos de əı ıa!isis de tareas. 
Estudıo de tiempos 
Sisternas de tiempos predeterminados. 
La mejora de metodos ən la preparaci6n de rrıaquinas. 

e) Irıformaci6n y documentaci6n de organizaci6n de 
ıh, produccior:: 

!nformM>O{, dq produccion_ Tipos de docurnentos. 
OrgHniı~v:'fiH; de flujos de informaci6n. 
Docı"mm;tılı;i6n. Sistemas de tratamiento y archivo 

de ia inform11c.6n. 
Pm;;;ısııdo V <ırchivo informatico de documentaci6n 

(, infomıaci6< •. 

f) (.ont,-o! de recursos humanos: 

Pıocuctividad. Rendimiento. 
Mejcm de la productividad. 
Formacian ə instrucci6n de 105 trabajado;'es 
Descripci6n de puestos de trabajo. 

g) Supervisi6n del mantenimiento: 

Prograrı,as de ınantenimiento. 
Seguımiento y verifıcaci6n de las operacianes de 

mantenımıento, 
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6.1 

6.2 

6.3 

M6dulo profesional 6 (transversal): relaciones en el entorno de trabajo 

CAPACIDADES TERMINALES 

Utilizar eficazmente las tecnicas de 
comunicaci6n en su medio laboral 
para recibir y emitir instrucciones e 
informaci6n. intercambiar ideas u 
opiniones. asignar tareas y coordinar 
proyectos. 

Afrontar los conflictos que se origi­
nen en el entorno de su trabajo. 
mediante la negociaci6n y la conse­
cuci6n de la participaci6n de todos 
los miembros del grupo en la detec­
ci6n del origen del problema. evitan­
do juicios de valor y resolviendo el 
conflicto. centrandose en aquellos 
aspectos que se puedan modificar. 

Tomar decisiones. contemplando las 
circunstancias que obligan a tomar 
esa decisi6n y teniendo en cuenta 
las opiniones de los demas respecto 
a las vfas de soluci6n posibles. 

CRITERlOS DE EVALUACION 

Identificar el tipo de comunicaci6n utilizado en un mensaje y las distintas 
estrategias utilizadas para conseguir una buena comunicaci6n. 

Clasificar y caracterizar las distintas etapas de un proceso comunicativo. 
Distinguir una buena comunicaci6n que contenga un mensaje nftido de 

otra con caminos divergentes que desfiguren 0 enturbien el objetivo 
principal de la transmisi6n. 

Deducir las alteraciones producid3S en la comunicaci6n de un mensaje 
en el que existe disparidad entre 10 emitido y 10 percibido. 

Analizar y valorar las interferencias qua dificultan la comprensi6n de un 
mensaje. 

Definir el concepto y los elementos de la negociaci6n. 
Identificar los tipos y la eficacia de los comportamientos posibles en una 

situaci6n de negociaci6n. 
Identificar estrategias de negociaci6n relacionandolas con las situaciones 

mas habituales de aparici6n de conflictos en la empresa. 
Identificar el metodo para preparar una negociaci6n teniendo an cuenta 

las fases de recogida de informaci6n. evaluaci6n de la relaci6n de fuerzas 
y previsi6n de posibles acuerdos. 

Identificar y clasificar los posibles tipos de decisiones que se pueden 
utilizar ante una situaci6n concreta. 

Analizar las circunstancias en las que es necesario tomar una decisi6n 
y elegir la mas adecuada. 

Aplicar el metodo de busqueda de una soluci6n 0 respuesta. 
Respetar y tener en cuenta las opiniones de los demas. aunque sean 
. contrarias a las propias. 

6.4 Ejercer el liderazgo de una manera 
efectiva en el marco de sus compe­
tencias profesionales adoptando el 
estilo mas apropiado en cada situa­
ci6n. 

Identificar los estilos de mando y los comportamientos que caracterizan 
cada uno de ellos. 

6.5 

6.6 

Conducir. moderar y/o participar en 
reuniones. colaborando activamente 
o consiguiendo la colaboraci6n de 
los participantes. 

Impulsar el proceso de motivaci6n 
en su entorno laboral. facilitando la 
mejora en el ambiente de trabajo y 
el compromiso de las personas con 
los objetivos de la empresa. 

Relacionar los estilos de liderazgo con diferentes situaciones ante las 
que puede encontrarse ellfder. 

Estimar el papel. competencias y limitaciones del mando intermedio en 
la organizaci6n. 

Enumerar las ventajas de los equipos de trabajo frente al trabajo individual. 
Describir la funci6n y el metodo de la planificaci6n de reuniones. defi­

niendo. a traves de casos simulados. objetivos. documentaci6n. orden 
del dfa. asistentes y convocatoria de una reuni6n. 

Definir los diferentes tipos y funciones de las reuniones. 
Describir los diferentes tipos y funciones de las reuniones. 
Identificar la tipologfa de participantes. 
Describir las etapas del desarroilo de una reuni6n. 
Enumerar los objetivos mas relevantes que se persiguen en las reuniones 

de grupo. 
Identificar las diferentes tecnicas de dinamizaci6n y funcionamiento de 

grupos. 
Descubrir las caracterfsticas de las tecnicas mas relevantes. 

Definir la motivaci6n en el entomo laboral. 
Explicar las grandes teorfas de la motivaci6n. 
Iderıtificar las tecnicas de motivaci6n aplicables en el entomo laboral. 
En ca sos simulados seleccionar y aplicar tƏcnicas de motivaci6n ade-

cuadas a cada situaci6n. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 30 horas) EI control de la informaci6n.· La informaci6n como 
funci6n de direcci6n. 

a) La comunicaci6n en la empresa: 
b) Negociaci6n: 

Producci6n de documentos en los cuales se conten­
gan las tareas asignadas a los miembros de un equipo. 

Comunicaci6n oral de instrucciones para la conse-
cuci6n de unos objetivos. 

Tipos de comunicaci6n. 
Etapas de un proceso de comunicaci6n. 
Redes de comunicaci6n. canales y medios. 
Dificultades/barreras en la comunicaci6n. 
Recursos para manipular los datos de la percepci6n. 
La comunicaci6n generadora de comportamientos. 

Concepto y elementos. 
Estrategias de negociaci6n. 
Estilos de influencia. 

c) Soluci6n de problemas y toma de decisiones: 

Resoluci6n de situaciones conflictivas originadas 
como consecuencia de las relaciones en el entorno de 
trabajo. 

Proceso para la rescluci6n de problemas. 
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Factores que influyen en una decisiôn. Aplicaci6n de las tecnicas de dinamizaci6n y direcci6n 
Metodos mas usuales para la toma de decisiones en de grupos. 

grupo. 
Fases en la toma de decisiones. 

d) Estilos de mando: 

Direcciôn y/o liderazgo. 
Estilos de direcciôn. 
Teorias. enfoques del liderazgo. 

Etapas de una reuni6n. 
Tipos de reuniones. 
Tecnicas de dinamica y direcci6n de grupos. 
Tipologia de los participantes. 

f) La motivaci6n en el entomo laboral: 

Definici6n de la motivaci6n. 

e) Conducciôn/direcci6n de equipos de trabajo: 
Principales teorias de motivaciôn. 
Diagnôstico de factores motivacionales. 

3.4 M6dulo profesional de formaci6n en centro de trabajo. 

CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION 

Participar en el desarrollo de proyectos de Analizar el proyecto propuesto identificando la informaci6n tecnica nece-
fabricaciôn y/o transformaciôn de pro- saria para la definici6n completa del producto y su proceso de 
ductos de vidrio. aportando soluciones fabricaci6n. 
a probleməs planteados en la definıci6n Intervenir en la realizaci6n de los ensayos de prototipos. empleando los 
y desarro!ıo del producto. con criterios materiales y medios adecuados y consiguiendo la calidad requerida. 
econômicos y de calidad. que permitan 'A partir de los resultados de ensayo de un prototipo. realizar un informe 
la fabricaci6n. de evaluaci6n del nivel de calidad y fiabilidad alcanzado por el prototipo 

Intervenir en la elaboraci6n de la informa­
ci6n del proceso de fabricaci6n 0 trans­
formaci6n de un producto de vidrio. con­
venientemente elegido. consiguiendo la 
factibilidad de fabricaci6n. optimizando 
recursos y consiguiendo la calidad 
requerida. 

Realizar actividades destinadas a la pro­
gramaci6n y lanzamiento de los trabajos 
de fabricaci6n. consiguiendo los objeti­
vos establecidos. 

Intervenir en la preparacıon. puesta en 
marcha y desarrollo de los procesos de 
fabricaciôn. 

y que. en su caso. determine las causas de eventuales resultados defi­
cientes y defina modificaciones aplicables para subsanarlas. 

Elaborar los planos de conjunto y de detalle de los productos (finales 
e intermedios) y medios auxiliares (moldes. esqueletos. etc.). en el 
soporte adecuado. a las escalas especificadas y con la limpieza y pre­
cisi6n requeridas. 

Identificar los materiales que intervienen en cada uno de los procesos 
de fabricaci6n para incorporarlos a la documentaciôn tecnica. 

Realizar los calculos basicos. que permitan el dimensionamiento correcto 
de los distintos elementos del proyecto. 

Elaborar la informaciôn de proceso para la fabricaci6n 0 transformaci6n 
de un producto de vidrio que reflejando: 

Secuencia y descripci6n de las operaciones de fabricaci6n. 
Identificaci~ de equipos. utiles y herramientas necesarios. 
Los parametros de operaci6n con sus tolerancias. 
EI calculo de los tiempos de fabricaci6n. 
La descripci6n de las caracteristicas de calidad que deben ser con­

troladas. 
La definiciôn de las fases de control y autocontrol del proceso. 
Los procedimientos de control y los dispositivos e instrumentos para 

el control. 
Medidas de prevenci6n que consigan la seguridad del proceso. 

A partir de los objetivos asignados para la realizaciôn de una programaciôn 
y lanzamiento de un lote de fabricaci6n. y disponiendo de la informaciôn 
de proceso correspondiente y del plan de fabricaci6n. elaborar la infor­
maci6n que defina: 

La asignaci6n de medios de fabricaci6n. 
Rutas de los materiales. 
EI programa de operaciones. 
Las previsiones de consumo de materiales. medios auxiliares y servicios 

a la producci6n. 
ccStocks» intermedios. 
Las necesidades de recursos humanos Y. en su caso. su organizaci6n. 

A partir de la informaci6n de proceso y de un plan de fabricaci6n Y/o 
transformaci6n de un producto de vidrio determinado: 

Realizar la preparaci6n de los equipos e instalaciones de fabricaciôn 
comprobando su correcto funcionamiento. 

Determinar los valores de las variables de proceso. en los margenes 
establecidos por la informaci6n de proceso. que permitan la obtenci6n 
del producto con la calidad especificada. 

Identificar las operaciones de control que se van a realizar sobre las 
maquinas. equipos e instalaciones. 

Confeccionar las hojas de instrucciones. especificando tareas. movi­
mientos y tiempos de fabricaci6n correctamente asignados. 
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CAPACIDADES TERMINALES 

Realizar actividades de supervisi6n y mejo­
ra de la producci6n, consiguiendo 10S 
objetivos asignados. 

Participar en el control de calidad de la 
producci6n aplieando ensayos 0 proce­
dımientos de control. 

Actuar con seguridad y precauci6n, cum­
pliendo las normas establecidəs. 

Comportarse, en todo momento. de forma 
responsable en lə empresa. 
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CRITERIOS DE EVALUACION 

Realizar la evaluaci6n de 105 riesgos derivados de las operaciones de 
fabricaci6n, aplicando las medidas preventivas previstas. 

Proponer las modificaciones que procedan en la informaci6n de proceso. 

Procesar la documentaci6n requerida para la gesti6n y control de la 
producci6n. 

Elahorar. a partir de la documentaci6n existente, un programa-calendario 
del mantenimiento de maquinas, fichas, horas də actuaci6n yelementos 
a məntener. 

Realizar el control del avance de 105 procesos y operaciones de fabricaci6n. 
Realizər un informe que analice las condiciones de seguridad en las que 

se desarrolla la producci6n (estado de locales, maquinas, instalaciones, 
operaciones). proponiendo. en su easo. las mejoras oportunas. 

A partir de una etapa del proceso de fabricaci6n. realizar una propuesta 
de mejora de la productividad de un proceso de fabricaci6n de la que 
se evalue: 

Ahorro de tiempo conseguido. 
Ahorro de inversi6n. 
EI mantenimiento. al menos, de las condiciones y ritmos de trabajo 

Y. en su (;aso, la mejora de las mismas. 
Grado de aceptaci6n conseguido en 105 operarios. 

Realizar un informe que describa su participaci6n ən las actividədes de 
supervisi6n y mejora de lə fabricaci6n. 

Identificar los analisis necesarios a realizar en el proceso de fabricaci6n 
y/o transfoımaci6n de un producto de vidrio para alcanzar las carac­
terısticas de calidad establəcid:ıs. determinando la normativə con­

. cemida. 
Realizər la preparaci6n y puesta a punto de 105 dispositivos e instrumentos 

de control. 
Realizar ensayos para la determinaei6n de las caracteristicas de calidad: 

Preparando y acondicionando muestras. 
Manejando con destreza y de forma segura los equipos e instrumentos 

de ensayo. 
Redactando un informe segun !c.~ procedimientos estahlecidos. expre­

sando 108 resultados del en~3Yo y extrayendo Iəs conelusiones 
oportunas. 

Proponer correccıones al producto que representen una mejora ən el 
aspecto econ6mico. ealidad y/o seguridad. 

Elaborar un informe que describa su participaci6n en los procedimientos 
de control establecidos por la empresa. 

Identificar los riesgos asociados al desarrollo de 105 procesos. materiales. 
maquinas e instalaciones, ası como la informaci6n y seı'iales de pre­
cauci6n que existen en la empresa. 

Conocer y difundır 105 medios de proteeei6n y el cornportamiento que 
se debe adoptar preventivamente para los distintos trabajos. as; como' 
el comportarniento en easo də emergencia. 

Utilizar y asesorar sobre el uso eorrecto de los medios de proteeci6n 
disponibles y neeesarios. adoptando el comportamiento preventivo pre­
ciso para 105 distintos trabajos. 

Valorar situaciones de riesgo, aportanı:io las correcciones y medidas ade­
i cuadas para la prevE\nel6n de accidentes. 

Interpretar y ejecutar ias instruccione:; que reeibe y responsabilizarse del 
trabajo que desarrolla, cornunicandose efieazmente con las personas 
adecuadas en cada momento. 

lV1ostrar. en todo momento, una aetitud de respeto a 105 proeedimientos 
y normas internas de la empresə. 

Analizar las repercusiones de su actitud en su puesto de trabajo y en 
el sistema productivo de la empresa. 

Cumplir con los requerimientos de iəs normas de un trabajo bien hecho. 

I 
demostrando un buən hacer profesional, cumpliendo su labor ən orden 
y desarrollando su tr3bajo en el tiempo y modo previstos. _________ . _______ ._._L __ . _.___ . __ _ 

Duraci6n 240 horas. 
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3.5 M6dulo profesional de formaei6n y orientaei6n laboral. 

CAPACIDADES TERMINAlES 

Determinar actuaciones preventivas y/o 
de protecci6n minimizando 105 factores 
de riesgo y las consecuencias para la 
salud y el medio ambiente que pro­
ducen. 

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

CRITERIOS DE EVAlUACION 

Identificar las situaciones de riesgo mas habituales en su ambito de trabajo. 
asociando las tecnicas generales de actuaei6n en funei6n de las misınas. 

Clasificar los danos a la salud y al medio ambiente en funei6n de las 
consecueneias y de 105 factores de riesgo mas habituales que los 
generan. 

Proponer actuaciones preventivas Y/o de protecci6n correspondientes 
a los riesgos mas habituales. que permitan disminuir sus consecuencias. 

Identificar la prioridad de intervenci6n en el supuesto de varios lesionados 
o de multiples lesionados. conforme al criterio de mayor riesgo vital 
intrinseco de lesiones. 

Identificar la secuencia de medidas que deben ser aplicadas en funei6n 
de las lesiones existentes en el supuesto anterior. 

Realizar la ejecuci6n de tecnicas sanitarias (RCP. inmovilizaci6n. traslado). 
aplicand!> 105 protocolos establecidos. 

Difereneiar las modalidades de contrata- Identificar las di~tintas modalidııdes de contrataci6n laboral existentes 
ei6n y aplicar procedimientos de inser- en su sector IJroductivo que permite la legislaci6n vigente. 
ei6n en la realidad laboral como tıaba- En una situaci6n dada. elegir y utilizar adecuadamente las principales 
jador por cuenta ajena 0 por cuenta tecnicas de busqueda de empleo en su campo profesiona!. 
propia. Identificar y cumplimentar correctamente los documentos necesarios y 

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

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

Interpretar los datos de la estructura 
socioecon6mica espanola. identificando 
las diferentes variables implicadas y las 
consecuencias de sus posibles varia­
ciones. 

Analizar la organizaci6n y la situaci6n eco­
n6mica de una empresa del sector. inter­
pretando los parametros econ6micos 
que la determinan. 

localizar 105 recursos precisos. para constituirse en trabajador por cuenta 
propia. 

Identificar y evaiuar las capaeidades. actitudes y conocimientos propios 
con valor profesionalizador. 

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

Identificar la oferta formativa y la demanda laboral referida a sus intereses, 

Emplear las fuentes basicas de infoımaci6n del derecho laboral (Cons­
tituci6n. Estatuto de 105 trabajadores. Directivas de la Uni6n Europea. 
convenio co1ectivo) distinguiendo los derechos y las obligaciones que 
le incumben. 

Interpretar 105 diversos conceptos que intervienen en una «liquidaci6n 
de haberes>ı, 

En un supuesto de negociaci6n colectiva tipo: 

Describir el proceso de negoeiaci6n. 
Identificar las variables (salariales. seguridad e higiene. productividad 

tecnol6gicas) objeto de negoeiaci6n. 
Describir las posibles consecuencias y medidas. resultado de la 

negociaei6n. 

Identificar las prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad Socia!. 

A partir de informaciones econ6micas de caracter general: 

Identificar las principales magnitudes macro-econ6micas y analizar las 
relaciones existentes entre ellas. 

Explicar las əreas funcionales de una empresa tipo del sector. indicarıdo 
las relaciones existentes entre ellas. 

A partir de la memoria econ6mica de una empresa: 

Identificar e interpretar las variables econ6micas mas relevantes que 
intervienen en la misma. 

Cə:cular e interpretar 105 ratios basicos (autonomia financiera. solvencia. 
~'a,antfa y financiaci6n del inmovilizado) que determinan la situaci6n 
fmənciera de la empresa. 

Indicar las posibles lineas de financiaci6n de la empresa. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 35 horas) 

a) Salud laboral: 

b) Legislaci6n y relaciones laborales: 

Derecho laboral: nacional y comunitario. 
Seguridad Social y otras prestaciones. 
Negociaci6n colectiva. 

Condiciones de trabajo y seguıidad. 
Factores de riesgo: medidas de prevenci6n y protec­

ei6n. 
Organizaci6n segura del trabajo: tecnicas generales 

de prevencion y protecci6n. 
Primeros auxilios. 

c) Orientaci6n e inserci6n socio-Iaboral: 

EI proceso de busqueda de empleo. 
Iniciativas para el trabajo por cuenta propia. 
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Analisis y evaluaci6n del propio potencial profesional 
y de los intereses personales. 

Itinerarios formativos/profesionalizadores. 
Habitos sociales no discriminatorios. 

dı Principios de economia: 

Variables macroecon6micas e indicadores socio­
econ6micos. 

el Economia y organizaci6n de la empresa: 

La empresa: areas funcionales y organigramas. 
Funcionamiento econ6mico de la empresa. 

3.6 Materias del Bachillerato consideradas de forma­
ci6n de base. 

3.6.1 Materias de modalidad. 

Relaciones socioecon6micas intemacionales. Quimica. 

4. Profesorado 

4.1 Especialidades del profesorado con atribuci6n docente en los m6dulos profesionales del ciclo formativo de 
fabricaci6n y transformaci6n de productos de vidrio. 

-,- . 

M6dulo p,"f.,ionəl I E"'.ci.lidəd~.' prof.,o .. do ~ Cuerpo 

-------
1. Desarrollo de proyectos de fabrica- Procesos y Productos de Vidrio y Cenl- Profesor de Enseiianza Secundaria. 

ci6n də productos de vidrio. mica. 
2. Fabricaci6n de productos de vidrio. Procesos y Productos de Vidrio y Cera- ı Profesor de Enseiianza Secundaria. 

mıca. 

3. Transformaci6n y manufactura de Procesos y Productos de Vidrio y Cera- Profesor de Enseiianza Secundaria. 
productos de vidrio. mica. 

4. Gesti6n de calidad en industrias del Procesos y Productos de Vidrio y Ceni- Profesor de Enseiianza Secundaria. 
vidrio. mica. 

5. Organizaci6n de la producci6n en Procesos y Productos de Vidrio y Cenı- Profesor de Enseiianza Secundaria. 
industrias del vidrio. mica. 

6. Relaciones en el entomo de trabajo. Formaci6n y Orientaci6n Laboral. Profesor de Enseiianza Secundaria. 
7. Formaci6n y orientaci6n laboral. ı Formaci6n y Orientaci6n Laboral. Profesor de Enseiianza Secundaria. 

4.2 Materias del Bachillerato que pueden ser impatidas 
por el profesorado de las especialidades definidas 
en el presente Real Decreto. 

Materias 

Tecnologra Indu5-
trial 1. 

Tecnologia Indus-
trial II. 

l:specialidad 
det profesorado 

Procesos y Pro-
ductos de 
Vidrio y Cera-
mica. 

Procesos y Pro-
ductos de 
Vidrio y Ceni-
mica. 

Cuerpo 

Profesor de Ense-
iianza Secunda-
ria. 

Profesor de Ense-
iianza Secunda-
ria. 

4.3 Equivalencias de titulaciones a efectos de docen­
cia. 

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

Procesos y Productos de Vidrio y Ceramica. 

Se establece la equivalencia, a efectos de docencia, 
del tftıılo de: 

Ingeniero Tecnico Industrial. especialidad en Quimica 
indııstrial; 

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto 0 Licenciado. 

4.3.2 Para la impartici6n de los nı6dulos profesionales 
correspondiantes a la especialidad de: 

Formaci6n y Orientaci6n Laboral. 

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

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

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto 0 Licenciado. 

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

De conformidad con el articulo 39 del Real Decre­
to 1004/1991, de 14 de junio, el ciclo formativo de 
formaci6n profes;onal de grado superior: «fabricaci6n 
y Transformaci6n de Productos de Vidrio», requiere, para 
la impartici6n de las ens6ıiənzas definidas en el presente 
Real Decreto, los siguientes esr>acios mfnimos que inCıu­
yen los 6stablecidos en el artfculo 32. 1.a dal citado Real 
Decreto 1004/1991, de 14 de junio. 

Espaôo formr·tivo 

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

18boratorio de ensayos de materias 
primas y productos de vidrio .. . 

Aula ıecnica ........................ . 
Aula polivalente ................... . 

Superficie 

m' 

300 

180 
60 
60 

I Grado 
I de utitiıəci6n 

1 Porc;ntaje 

20 

40 
15 
25 

EI «grado de utilizacl6n» expresa en porcenta!" la ocu­
paci6n en horas del espacio prevista para la impartici6n 
de las ensenanzəs minimas, por un grupo de alumnos, 
respecto de la duraci6n total de estas ensenanzas y, 
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por tanto. tiene sentido orientativo para el que definarl 
las administraciones educativas al establecer el currfculo. 

En el margen permitido por el «grado de utilizaci6n». 
los espacios formativos establecidos pueden ser ocu­
pados por oıros grupos de alumnos que cursen el mismo 
u otros ciclos formativos. u otras etapas educativas. 

En todo caso. las actividades de aprendizaje asociadas 
a 105 espacios formativos (con la ocupaci6n expresada 
por el grado de utilizaci6n) podran realizarse en super­
ficies utilizadas tambien para otras actıvidades forma­
tivas afines. 

No daba interpretarse que 105 diversos espacios for­
mativos idantificados deban diferenciarse necesariamen­
le mediarıte cerramientos. 

6. Convelidaciones. correspondencias y acceso 
a estudios universitarios 

6.1 M6dulos profesionales que pueden ser objeto de 
convalidaci6n con la formaci6n profesional ocupa­
cional. 

Desarrollo de proyectos de fabricaci6n de productos 
de vidrio. 

Fabricaci6n de productos de vidrio. 
Transformaci6n y manufactura de productos de vidrio. 
Gesti6n de calidad en industıias del vidrio. 

6.2 M6dulos profesionales que puaden ser objeto de 
correspondencia con la pn\ctica Iəhoral. 

Desarrollo de proyectos de fabricaci6n de productos 
de vidrio. 

Fabricaci6n de productos de vidrio. 
Transformaci6n y manufactura de productos de vidrio. 
Gesti6n de calidad en industrias del vidrio. 
8elaciones en el entomo de trabajo. 
Formaci6n y orientaci6n laboral. 
Formaci6n en centro de trabajo. 

6.3 Acceso a estudios universitarios. 

Ingenieria Tecnica Industrial. 
Ingenieria Tecnica en Organizaci6n Industrial. 
Ingenieria Tecnica en Diseno Industrial. 
Ingenieria Tecnica en Quimica Industrial. 

2536 ORDEN de 30 de emıro de 1996 por la que 
se modifica la' de 28 de febrero de 1994. 
por la que se establece əl procedimiento para 
ia provisi6n de vacantes ae personal funcio­
nario docente en əl əxtranj"ro. 

La experiencia acumulada en la resoluci6n de 108 con­
cursos de meritos para proveer puestos de funcionarios 
docentes en el exterior convocados en 1994 y 1995 
en el marco procedimental que estableci6 la Orden 
de 28 de f<ıb,ero de 1994 (<<Boletfn Oficial del Estado» 
de 8 de marzo) aconseıa modificar algunas bases de 
la misma. 

Erı consecuencia. a propuesta de la Direcci6n General 
de Personal y Servicios. previo informe de la Gomisi6n 
Superior de Personal y consultadas las organizaciones 
sindicales. de acuerdo con 10 dispuesto en el articu-
10 32 de la Ley 9/1987, də 12 de mayo. he dispuesto: 

Pr;marO.-Se adiciona un apartııdo ə) a la base segun­
da de la Orden de 28 de febrero de 1994: 

«e) Gonocer el idioma 0 uno de 105 idiomas 
que para cada puesto senale la convocatoria. en 
el nivel que en cada caso se establezca.» 

Se9,undo.-Se da nueva redacci6n al apartado B), fase 
especıfica, de la base tercera de la Orden de 28 de 
febrero de 1994. 

«B) Fase especifica. 
En esta fase se tendran en cuenta los meritos 

especificos adecuados a las caracteristicas del 
puesto. Entre estos se valorara: 

1. Ei grado de adecuaci6n psicoprofesional. 
Gada convocatoria podra determinar para ello la 
realizaci6n, ante la Gomisi6n de selecci6n. de un 
test y la redacci6n de un sucinto anƏ4isis sobre 
algunos aspectos de la acci6n educativa propues­
tos por la Comisi6n de selecci6n, dentro de los 
comprendidos en el marco que se explicitara en 
la misma. Este analisis debera ser redactado en 
lengua espanola y. siempre que sea el caso, en 
el ıdioma 0 idiomas cuyo conocimiento se aduzca. 
En dicho caso, la Gomisi6n determinara la parte 
que debe ser elaborada en cada idioma. 

2. A fin de completar la valoraci6n de esta fase 
las convocatorias podran establecer la realizaci6n 
de entrevistas personales fijando los criterios basi­
cos por los que se regira la determinaci6n de los 
candidatos a entrevistar y la orientaci6n a que 
deben atenerse.» 

Tercero.-Se da nueva redacci6n a la base cuarta: 
«a) Gada convocatoria podra establecer pun­

tuaciones mfnimas en cada una de sus fases. nece­
sarias para ser adscrito a una determinada plaza. 

b) Asimismo, y para aquellos puestos para 105 
. que se considere necesario el conocimiento de una 

lengua distinta del castellano, las convocatorias 
estableceran el procedimiento para demostrar. 
mediante pruebas especificas, unos niveles de 
conocimiento de la lengua establecidos en funci6n 
de los requerimientos de los distintos programas 
convocados de los que se ofrezcan vacantes. 

Aquellos funcionarios de 105 cuerpos de profe­
sores de Escuelas Oficiales de Idiomas y de En­
sellanza Secundaria que sean titulares de la 
especialidad correspondiente al idioma cuyo 
conocimiento se requiera para ocupar la vacante. 
quedaran exentos de la realizaci6n de la prueba. 
considerandose que alcanzan et minimo estable­
cido para cadə puesto. Del mismo modo. las con­
vocatorias podran establecer que se ccınceda el 
tratamiento previsto en el parrafo anterior a quianes 
estan en posesi6n de las titulaciones academicas 
o certificaciones que en cada caso se establezcan 
en las mismas. 

c) La propuesta de adscıipci6n a cada plaza 
debera recaer sobre el candidato que hava obtenido 
mayor puntuaci6n sumados los resultadQs finales 
de las fases AyB. 

d) Los empates que pudieran producirse se diri­
miran. segun la puntuaci6n obtenida. por el siguien­
te orden: 

1 .0 Mayor puntuaci6n en la fase general. 
2.° Mayor puntuaci6n en cədə uno de 105 apar­

tados de la fase general y de la especffica. por 
el orden en que aparezcan establecidos. 

3.° Mayor antigüedad en el cuerpo desde el 
que se concursa.» 

Guarto.-Se da nueva redacci6n al apartado 1 de la 
base septima de la Orden de 28 de lebmro de 1994: 

«1. La Direcci6n General de Personal y Ser"i­
cios procedera a adscribir al personal seleccionado 


