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0, en el caso de poseer nivel de ingenieria tecnica, un 
ano de experiencia profesional en la ocupaci6n. 

c) Nivel pedag6gico: formaci6n metodol6gica, 
mediante cursos de formaci6n de formadores, 0 bien 
experiencia docente minima de un ano. 

3.2 Requisitos de acceso del alumnado. 

a) Nivel academico: certificado de escolaridad 0 
equivalente. 

b) Experiencia profesional: no se requiere experien­
cia profesional. 

c) Condiciones fisicas: ninguna en especial, salvo 
aquellas que impidan el normal desarrollo de la profesi6n. 

4. Requisitos materiales 

4.1 Instalaciones: 

a) Aula de clases te6ricas: 

Superficie: el aula tendra que tener un mınımo 
de 30 metros cuadrados para grupos de quince alumnos 
(2 metros cuadrados por alumno). 

Mobiliario: estara equipada con mobiliario docente 
para quince plazas, ademas de los elementos auxiliares. 

b) Instalaciones para practicas: 
Superficie: minimo de 200 metros cuadrados. 
Instalaci6n electrica para el suministro de corriente. 

EI acondicionamiento electrico debp.ra cumplir las nor­
mas de baja tensi6n y estar preparado de forma que 
permita la realizaci6n de las practicas. 

Instalaci6n de aire comprimido: seis atm6sferas. 
Sistema de aspiraci6n. Silos de almacenaje. 
Condiciones ambientales: gran ventilaci6n, y de 

acuerdo con la normativa vigente. de 108 correspondien­
tes organismos competentes en la materia. 

c) Otras instalaciones: 
Un espacio minimo de 40 metros cuadrados desti­

nado a almacen. 
Un espacio minimo de 50 metros cuadrados para 

despachos de direcci6n, sala de profesores y actividades 
de coordinaci6n. 

Una secretaria .. 
Aseos y servicios higienicos-sanitarios en nıimero ade­

. cuado a la capacidad del centro. 
Los centros deberan reunir las condiciones higienicas, 

acıisticas, de habitabilidad y de seguridad, exigidas por 
la legislaci6n vigente, y disponer de licencia municipal 
de apertura como centro de formaci6n. 

4.2 Equipo y maquinaria. 

Un compresor. Una universaL. Una cepilladora. Una 
regruesadora. Una sierra cinta. Una sierra manual. Una 
escuadradora 0 sierra. circular de carro m6vil. Tres tala­
dros portatiles. 005 cepillos portatiles. Tres maquinas 
de fresas portatiles. Un taladro mıiltiple. Una escoplea­
dora espigadora. Un tupi. Una fresadora de lazos 0 colas 
de milano. Una ingletadora. Una encoladora de cantos 
portatil. Una lijadora de disco. Una lijadora de banda. 
Tres lijadoras portatiles. Una pistola de clavijar. 

4.3 Herramientas y utillaje. 

Serruchos. Plantillas. Martillos. Macetas. Grapadora 
neUmatica. Destornilladores neumaticos y manuales. Pin­
celes. Cepillo manual. Gramil. Gubia. Form6n. Limas. 
Plancha. Tenazas. Llaves para el mantenimiento y cambio 
de herramientas de tas maquinas. Aceitera. Metros. 
Escuadras. Falsa escuadra. Plomadas. Nivel. Reglas. 
Compas de puntas. Instrumentos de dibujo. Herramien-

tas de corte diversas (discos, cintas, brocas, cuchillas 
de tupf, fresas, cuchillas de cepilladora y regruesadora, 
ci:i:allas, etc.). Gatos de escu,adra. Gatos de cinta. Porta 
herramientas. Porta brocas. Utiles de protecci6n. Bancos 
de armar. 

4.4 Material de consumo. 

Madera. Tableros de aglomerado. Tableros de con­
trachapado. Tableros de fibras. Tableros rechapados. 
Tableros alveolados. Cantos. Puntas. Tornillos. Grapas. 
Cola. Masilla. Lijas (discos, bandas, hojas, etc.). Herrajes. 
Accesorios. Cristales. Clavijas. Aceite. Grasa. 

2166 REAL DECRETO 2568/1996, de 13 de 
diciembre, por el que se establece el certi­
ficado de profesionaJidad de la ocupaci6n de 
barnizador/a-Iacador/a. 

EI Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo, por el 
que se establecen directrices sobre los certificados de 
profesionalidad y 105 correspondientes contenidos mini­
mos de formaci6n profesional ocupacional. ha instituido 
y delimitado el marco al que deben ajustarse los cer­
tificados de profesionalidad por referencia a sus carac­
terfsticas formales y materiales, a la par que ha definido 
reglamentariamente su naturaleza esencial, su significa­
do, su alcance y validez territorial, y, entre otras pre­
visiones, las vias de acceso para su obtenci6n. 

EI establecimiento de ciertas reglas uniformadoras 
encuentra su raz6n de ser en la necesidad de garantizar, 
respecto a todas las ocupaciones susceptibles de cer­
tificaci6n, los objetivos que se reclaman de los certi­
ficados de profesionalidad. En substancia esos objetivos 
podrfan considerarse referidos a la puesta eri practica 
de una efectiva polltica activa de empleo, como ayuda 
a la colocaci6n y a la satisfacci6n de la demanda de 
cualificaciones por las empresas,como apoyo a la pla­
nificaci6n y gesti6n de los recursos humanos en cual­
quier ambito productivo, como medio de asegurar un 
nivel de calidad aceptable y uniforme de la formaci6n 
profesional ocupacional. coherente, ademas, con la situa­
ci6n y requerimientos del mercado laboral, y, para, por 
ıiltimo, propiciar las mejores coordinaci6n e integraci6n 
entre tas ensenanzas y conocimientos adquiridos a traves 
de la formaci6n profesional reglada, la formaci6n pro­
fesional ocupacional y la practica laboral. EI Real Decre­
to 797/1995 concibe, ademas, a la norma de creaci6n 
del certificado de profesionalidad como un acto del 
Gobierno de la Naci6n y resultante de su potestad regla­
mentaria, de acuerdo con su alcance y validez nacionales, 
y, respetando el reparto de competencias, permite la 
adecuaci6n de 105 contenidos mfnimos formativos a la 
realidad socio-productiva de cada Comunidad Aut6noma 
competente en formaci6n profesional ocupacional. sin 
perjuicio, en cualquier caso, de la unidad del sistema 
por relaci6n a las cualificaciones profesionales y de la 
competencia estatal eh la emanaci6n de los certificados 
de profesionalidad. 

EI presente Real Decreto regula el certificado de pro­
fesionalidad correspondiente a la ocupaci6n de barni­
zador/a-Iacador/a, perteneciente' a la familia profesional 
de Industrias de la madera y el corcho y contiene las 
menciones configuradoras de la referida ocupaci6n, tales 
como las unidades de competencia que conforman su 
perfil profesional, y los contenidos mfnimos de formaci6n 
id6neos para la adquisici6n de la competencia profe­
sional de la misma ocupaci6n, junto con las especifi­
caciones necesarias para el desarrollo de la acci6n for­
mativa; todo ello de acuerdo al Real Decreto 797/1995, 
varias veces citado. 
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En su virtud, en base al articulo 1, apartado 2, del 
Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo, previo informe 
de las Comunidades Aut6nomas que han recibido el tras­
paso de la gesti6n de la formaci6n profesional ocupa­
cional y del Consejo General de la Formaci6n Profesional, 
a propuesta del Ministro de Trabajo y Asuntos Sociales 
y previa deliberaci6n del Consejo de Ministros en su 
reuni6n del dia 13 de diciembrede 1996, 

DISPONGO: 

Articulo 1. Establecimiento. 

Se establece el certificado de profesionalidad corres­
pondiente a la ocupaci6n de barnizador /a-Iacador /a, de 
la familia profesional de Industrias de la madera y el 
corcho, que tendra caracter oficial y validez en todo el 
territorio nacional. 

Artfculo 2. Especificaciones del certificado de profesio­
nafidad. 

1. Los datos generales de la ocupaci6n y de su perfil 
profesional figuran en el anexo 1. 

2. EI itinerario formativo, su duraci6n y la relaci6n 
de los m6dulos que 10 integran, asi como las caracte­
risticas fundamentales de cada UnO de los m6dulos figu­
ran en el anexo II, apartados 1 y 2. 

3. Los requisitos del profesorado y los requisitos 
de acceso del alumnado a los m6dulos del itinerario 
formativo figuran en el anexo II, apartado 3. 

4. Los requisitos basicos de instalaciones, equipos 
y maquinaria, herramientas y utillaje, figuran en el 
anexo II, apartado 4. 

Artfculo 3. Acreditaci6n del contrato de aprendizaje. 

Las competencias profesionales adquiridas mediante 
el contrato de aprendizaje se acreditaran por relaci6n 
a una, varias 0 todas las unidades de competenciaque 
conforman el perfil profesional de la ocupaci6n, a las 
que se refiere el presente Real Decreto, segun el ambi­
to de la prestaci6n laboral pactada que constituya el 
objeto del cOntrato, de cOnformidad COn los articulos 3.3 
y 4.2 del Real Decreto 797/1995, de 19 de mayo. 

Disposici6n transitoria Unica. Adapt2lci6n al Plan Nacio-
. nal de Formaci6n e Inserci6n Profesional. 

Los centros autorizados para dispensar la formaci6n 
profesional ocupacional a traves del Plan Nacional de 
Formaci6n e Inserci6n Profesional. regulado por el Real 

Decreto 631/1993, de 3 de mayo, deberan adecuay 
la impartici6n de las especialidades formativas homo­
logadas a 105 requisitos de instalaciones, materiales y 
equipos, recogidos en el anexo II, apartado 4, de este 
Real Decreto, en el plazo de un ano, comunicandolo 
inmediatamente a la Administraci6n competente. 

Disposici6n final primera. Facu/tad de desarrollo. 

Se autoriza al Ministro de Trabajo y Asuntos Sociales 
para dictar cuantas disposiciones sean precisas "ara 
desarrollar el presente Real Decreto. 

Disposici6n final segunda. Entrada en vigor. 

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

Dado en Madrid a 13 de diciembre de 1996. 

JUMJ CARLOS R. 

EI Ministro de Trabajo y Asuntos Sociales. 

JAVIER ARENAS BOCANEGRA 

AN EXO I 

1. REFERENTE OCUPACIONAL 

1. Datos de la ocupaci6n: 
1.1 Denominaci6n: barnizador/a-Iacador/a. 
1.2 Familia Profesional de: Industrias de la madera 

yel corcho. 

2. Perfil profesional de la ocupaci6n: 
2.1 Competencia general: el/la barnizador/a-Iaca­

dor/a prepara 105 productos quimicos en funci6n de las 
tecnicas de aplicaci6n, caracteristicas del acabado y con­
diciones del soporte, realizando barnizados, lacados y 
acabados decorativos en carpinteria y mueble, emplean­
do procedimientos mecanico-manuales yautomatizados, 
cumpliendo los criterios de calidad establecidos y la 
reglamentaci6n vigente sobre prevenci6n, seguridad, 
medio ambiente y salud laboral. 

2.2 Unidades de competencia: 
1. Preparar y aplicar productos de acabado con 

medios mecanico-manuales. . 
2. Realizar acabados especiales y decorativos con 

medios mecanico-manuales. 
3. Realizar acabados mediante sistemas automati­

zados. 

2.3 Realizaciones profesionales y criterios de eje­
cuci6n: 

Unidad de competencia 1: preparar y aplicar productos de acabado COn medios mecanicos-manuales 

REAUZACJONES 'PROFEsıONAlES 

1.1 Controlar y comprobar las condicio- 1.1.1 
nes de almacenamiento y el estado 
de los productos quimicos, revisando 
los parametros ambientales y la 1.1.2 
fecha de caducidad de 105 mismos, 
para asegurar su 6ptimo uso. 

CRITERlOS DE EJECUcı6N 

Almacenando los productos en zonas apartadas de la instalaci6n 
industrial, observando las normas especificas para este tipo de 
instalaciones (ventilaci6n, ubicaci6n, techo, etc.). 
Controlando que las condiciones ambientales en ellugar de alma­
cenamiento de los productos quimicos no alcancen valores 
extremos. 
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Preparar las superficies de madera, 
eliminando las imperfecciones de las 
mismas, para dejarlas en condicio­
nes de aplicaciôn de los tintes, fon­
dos y acabados. 

Preparar tintes, fondos y acabados 
para obtener superficies con la apa­
riencia requerida. 

1.1.3 Evitando almacenar grandes cantidades de productos y contro­
lando que se encuentren herməticamente cerrados. 

1.1.4 Almacenando unicamente en esta instalaciôn las latasjbidones 
de productos quimicos y nunca otros materiales utilizados para 
elacabado. . 

1.1.5 Desechando aquellos materiales y productos recibidos que no 
se correspondan con la ficha təcnica 0 que no tengan la infor­
maciôn requerida en su etiquetado. 

1.1.6 Eliminando todos aquellos productos que no se encuentren en 
condiciones adecuadas, previo control de las caracteristicas 
fisicas. 

1.1.7 Cumpliendo las normas de seguridad, salud laboral y medio 
ambiente que afecten a este proceso. 

1.2.1 Adecuando las condiciones ambientales del lugar de aplicaciôn, 
para que el producto a aplicar sea compatible con las mismas. 

1.2.2 Preparando masillas y otros productos de eliminaciôn de defectos 
superficiales de la madera (quitamanchas, decolorantes, decapan­
tes, etc.), en las proporciones adecuadas hasta obtener un pro­
ducto con las condiciones requeridas para su aplicaciôn. 

1.2.3 Clasificando de un modo visual y manualmente, mediante el tacto, 
aquellas piezas de madera 0 chapa que presentan defectos natu­
rales para aplicar masilla. 

1.2.4 Lijando 0 acuchillando la superficie en el sentido de la veta hasta 
obtener una superficie lisa y exenta de defectos superficiales. 

1.2.5 Eliminando las imperfecciones superficiales de la madera que 
se observen, mediante masillado, hasta obtener una apariencia 
lisa y homogƏnea. 

·1.2.6 Clasificando las piezas decapadas 0 decoloradas y eliminando 
aquəllas en las que el tona obtenido con posterioridad al decapado 
no se adecue a la muestra y no sea homogəneo en toda la 
superficie. 

1.2.7 Apilando aquellas piezas que hayan cumplido los tiempos de repo­
so de decapado previos al proceso de aplicaciôn de productos 
de acabado. 

1.2.8 Eliminando el eXCeSO de productos aplicados para la preparaciôn 
de la superficie a barnizar, controlando su correcto agarre y 
secado. 

1.2.9 Realizando las operaciones de mantenimiento y sustituci6n de 
elementos de 105 equipos e instalaciones auxiliares utilizadas para 
la preparaciôn del soporte, para que estən en perfecto estado 
de funcionamiento. 

1.2.10 Cumpliendo las normas de seguridad, salud laboral y medio 
ambiente que afecten a este proceso. 

1.3.1 Adecuando y verificando las condiciones ambientales del lugar 
de· aplicaciôn, para que el producto a aplicar sea compatible con 
las mismas. 

1.3.2 Utilizando las proporciones adecuadas en las mezclas 0 diluciones 
para obtener tintes con las tonalidades requeridas, segun las espe­
cificacion es del fabricante. 

1.3.3 Adecuando las viscosidades de los productos de tintado, fondeado 
y acabado, segun las indicaciones del fabricante, mezclando 0 
diluyendo los mismos, en funciôn de la superficie a cubrir. 

1.3.4 Cornprobando, - mediante los instrumentos adecuados, que las 
condiciones fisicas para la aplicaciôn del producto se adecuan 
a la tecnologia que se va a utilizar. 

1.3.5 Ajustando la combinaciôn gramajejnumero de capas aplica­
dasjproceso de curado, en muestras (probetas) segun viscosi­
dades, aspecto y calidad final de la pelicula. 

1.3.6 Aplicando en muestras (probetas) los productos seleccionados, 
comprobando su aspecto, compatibilidəd, anclaje de la pelicula 
y que los diferentes productos no den lugar a problemas en la 
pelicula finaL. 

1.3.7 Realizando las operaciones de mantenimiento y sustituciôn de 
elementos de los equipos e instalaciones auxiliares utilizadas para 
la preparaciôn de productos, para que estən en perfecto estado 
de funcionamiento. 

1.3.8 Cumpliendo las normas de seguridad, salud laboral y medio 
. ambiente que afecten a este proceso. 
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1.4 Aplicar tintes. fondos y acabados de 1.4.1 
forma mecanico-manual para obte-
ner superficies con la apariencia 
requerida. 

1.4.2 

1.4.3 

1.4.4 

1.4.5 

1.4.6 

1.4.7 

1.4.8 

1.4.9 

1.5 Secar 105 productos de acabado apli- 1.5.1 
cados. hasta obtener superficies con 
el grado adecuado de secado. 

1.5.2 

1.5.3 

1.5.4 

1.5.5 

1.5.6 

1.6 lijar 0 pulir las superficies de las pie- 1.6.1 
zas barnizadas/lacadas. mediante 
maquinas lijadoras 0 pulidoras 
manuales 0 automaticas. hasta obte-
ner una superficie adecuada para 
recibir el acabado final o. en caso 1.6.2 
de pulido. el aspecto final deseado. 

1.6.3 

1.6.4 

1.6.5 

CRITERIOS DE EJECUCIÖN 

Comprobando el correcto estado de las pistolas. definiendo y 
regulando los parametros de tipo de boquilla. presi6n de apli­
caci6n. etc .• hasta obtener la cantidad de producto adecuada. 
asi como el abanico formado a la salida de la pistola. 
Consiguiendo el adecuado contacto con la toma de tierra para 
obtener el arco electrostatico. ajustando parametros en la pistola 
electrostatica para obtener un producto de calidad. 
Comprobando y ajustando la presurizaci6n de la cabina. asi como 
el correcto funcionamiento de la cortina de agua y de los filtros 
y aspiraci6n de la cabina seca. manteniendo la recirculaci6n de 
aire y los sistemas y conductos de aspiraci6n. 
Comprobando visualmente 0 con colorimetro el tona obtenido 
en las piezas tintadas. rechazando 0 reprocesando las que no 
obtengan el tono. color y uniformidad requeridos. 
Sellando el poro hasta la apariencia deseada. en funci6n del aspec­
to a obtener y del tipo de madera utilizada. hasta obtener una 
superficie apta para la ap1icaci6n de posteriores capas de producto 
di! acabado. 
Comprobando el aspecto final de las superficies tras la aplicaci6n 
del acabado. rechazando 0 reprocesando las piezas defectuosas. 
Manteniendo constante la viscosidad de los productos utilizados. 
durante todo el proceso de ap1icaci6n de fondo y acabado. median­
te diluciones hasta el porcentaje que el fabricante del producto 
especifique. para que se mantenga la misma calidad en la pelicula 
final. 
Realizando las operaciones de mantenimiento y sustituci6n de 
elementos de los equipos e instalaciones auxi1iares de barnizado. 
para que estan en perfecto estado de funcionamiento. 
Cump1iendo las normas de seguridad. salud laboral y medio 
ambiente que afecten a este proceso. 
Transportando al secad.ero las piezas tintadas. fondeadas 0 bar­
nizadas-Iacadas. mediante los procedimientos adecuados. de for­
ma que no sufran danos ni desperfectos. 
Ajustando y comprobando los sistemas de filtraci6n yextracci6n. 
asi como las condiciones ambientales de la cabina de secado 
(temperatura. humedad. presurizaci6n y velocidad del aire) en fun­

.Ci6n del producto aplicado. 
Extrayendo las piezas del secadero tras controlar el tiempo de 
permanencia en el mismo, en funci6n de las caracteristicas del 
producto aplicado y de las condiciones de secado establecidas. 
Comprobando que 'el aspecto de la superficie secada se ajuste 
al te8tigo (probeta 0 muestra) y rechazando 0 reprocesando las 
piezas con defectos en la superficie 0 que no hayan alcanzado 
el grado de secado adecuado. 
Realizando las operaciones de mantenimiento y sustituci6n de 
elementos de los equipos e instalaciones auxiliares de barnizado, 
para que esten en perfecto estado de funcionamiento. 
Cumpliendo las normas de seguridad, salud laboral y medio 
ambiente que afecten a este proce80. 
Utilizando lijas y cepillos de pulido en correcto estado, definiendo 
los parametros de lijado (grano de la lija y secuencia de granos, 
programa a realizar, velocidad de avance, numero de patines, 
velocidad de rotaci6n, etc.) y pu1ido en funci6n de la lijadora/pu­
lidora, operaci6n a realizar, soparte y producto aplicado. 
Colocando las bandas de lija y los cabezales de lijado con la 
granulometria adecuada, ajustando la altura de rodillos, la presi6n 
de las lijas sobre las piezas, la tensi6n de la banda, etc., en funci6n 
del espesor de la pieza a lijar y la calidad de la superficie a obtener. 
Controlando el desgaste, embotamiento, empalme y tensi6n de 
las 1ijas, rea1izando su sustituci6n y/o limpieza, de forma que se 
obtenga el acabado requerido. 
lijando en el sentido de la veta, si es posible, evitando marcar 
las superficies por una excesiva presi6n, 0 presi6n desigual, hasta 
obtener una superficie con el aspecto requerido para posteriores 
aplicaciones. 
Almacenando las 1ijas de banda en soportes para que cuelguen 
y con las condiciones ambientales requeridas para su correcta 
conservaci6n. 
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1.6.6 Colocando 105 cepillos de pulido adecuados en funci6n de la super­
ficie a pulir, ajustando las maquinas pulidoras para realizar este 
proceso y adicionando pasta de pulido en cantidad suficiente para 
el proceso a realizar. 

1.6.7 Verificando de forma visual la calidad de la superficie lijada (pla­
nimetrla) 0 pulida (ondulaeiones), reehazando 0 reproeesando las 
piezas defectuosas y eliminando los restos de polvo de lijado 
y pasta de pulido. 

1.6.8 Realizando las operaciones de mantenimiento y sustituci6n de 
elementos de la lijadora/pulidora para que este en perfeeto estado 
de funcionamiento. 

1.6.9 Cumpliendo las normas de seguridad y salud laboral que afecten 
a este proeeso. 

Unidad de competencia 2: realizar acabados especiales y decorativos con medios mecanicos-manuales 

REAUZACIQNES PRQFESIONAlES 

Preparar produetos espedfieos para 2.1.1 
realizar acabados decorativos, asl 
como los Iltiles manuales para su 2.1.2 
aplicaci6n, para conseguir el aspeeto 
final deseado. 

2.1.3 

2.1.4 

2.1.5 

2.1.6 

2.1.7 

Aplicar los productos de acabado 2.2.1 
decorativos, de forma manual hasta 
obtener el aspecto visual deseado. 

2.2.2 

2.2.3 

2.2.4 

2.2.5 

• 2.2.6 

2.2.7 

2.2.8 

2.2.9 

CRITERIOS DE EJECUCIÖN 

Adecuando y verifieando las eondieiones ambientales del lugar 
de aplicaei6n. 
Preparando mezclas, diluciones y otros parametros de puesta a 
punto de los produetos de aeabado deeorativos para deeapar, 
mordentar, imprimar, sombrear, difuminar, glasear, envejeeer, pati­
nar, dorar, cuartear, polieromar, ete., que al apliear den lugar a 
una superficie homogenea y con el aspeeto visual deseado. 
Utilizando las proporeiones adeeuadas en las mezclas 0 diluciones, 
asl como las viscosidades para obtener las tonalidades y con­
diciones de aplieaci6n del produeto adecuadas. 
Aplicando en probetas los produetos seleecionados, eomproban­
do su compatibilidad entre ellos y que los diferentes produetos 
no den lugar a problemas en la pelleula finaL. 
Seleecionando los Iltiles de aplieaci6n manual de los aeabados 
decorativos en funei6n del acabado a apliear. 
Realizando las operaciones de limpieza y sustituci6n de los Iltiles 
para la aplieaei6n manual de aeabados decorativos. 
Cumpliendo las normas de seguridad, saludlaboral y medio 
ambiente que afecten a este proeeso. 

Aplicando de forma manual los tintes en la direcei6n de la veta, 
enjuagando el exeeso de producto aplicado, hasta obtener la eolo­
raci6n adeeuada. 
Aplieando tapaporos de forma manual hasta obtener el grado 
deseado de cubrici6n del poro y eliminando el exeeso del mismo 

. para permitir la aplicaci6n de posteriores ca pas de produeto de 
acabado. 
Extendiendo los glaseadores y patinas hasta obtener una peHeula 
homogenea, dejando secar la aplieaci6n hasta el grado correcto. 
Eliminando, mediante raspado. con lana de acero u otros abrasivos 
(clim, esparto, ete.), el producto aplieado para resaltar determi­
nadas zonas y obtener aspectos de glaseados, patinados, enve­
jecidos, ete., seglln el producto utilizado. 
Decorando a base de dibujos con contornos perfeetamente defi­
nidos y la coloraci6n adecuada. 
Superponiendo produetos para obtener efectos decorativos en 
forma de gotas, manehas, ete., hasta obtener el aspecto deseado. 
Obteniendo difuminados mediante la aplicaci6n de difuminadores 
en pistolas especlficas sobre las zonas requeridas, para obtener 
la decoraci6n requerida. 
Extendiendo productos de acabado final para aplicaciones de aca­
bados tradicionales(goma-Iaea, aeeites de linaza, ete.), hasta obte­
ner el gramaje adeeuado y homogeneo, eliminando los restos 
no absorbidos por el soporte. 
Aplicando los productos previos a la aplieaci6n de pan de oro, 
pan de plata, brui\idos, ete., y observando el tiempo neeesario 
antes de la aplicaci6n del mismo. 
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3.1 

3.2 

REAlIZACIQNES PROFEsıONAlES CAITERIOS DE EJECUCı6N 

2.2.10 Aplicando hojas de pan de oro de forma que las hojas que la 
componen se solapen perfectamente y estan bien adheridas. 

2.2.11 Casando los colores a utilizar en las pantallas de serigrafiado, 
de forma que se ajusten los contornos de las figuras a serigrafiar 
y se obtengan piezas serigrafiadas sin corrimiento de tintas. 

2.2.12 Apilando aquellas piezas que hayan cumplido los tiempos de repo­
so una vez aplicado el producto de acabado. 

2.2.13 Verificando el aspecto visual obtenido (transparencia) en la rea­
lizaci6n aplicada, rechəzando 0 reprocesando las piezas defec­
tuosas. 

2.2.14 Cumpliendo las normas de seguridad, salud laboral y medio 
ambiente que afecten a este proceso. 

Unidad de competencia 3: realizər acabados mediante sistemas automatizados 

REAlIZAC10NES PROFESIONAlES 

Preparar y mantener maquinas, 3.1.1 
herramientas e instalaciones auxilia-
res a utilizar, ajustando y controlando 
los parametros de las mismas, para 
una correcta aplicaci6n de los pro­
ductos de acabado en sistemas auto­
matizados. 

3.1.2 

3.1.3 

3.1.4 

3.1.5 

3.1.6 

3.1.7 

3.1.8 

3.1.9 

3.1.10 

Aplicar productos de acabado en sis- 3.2.1 
temas automaticos, para obtener las 
piezas con la apariencia deseada. 

3.2.2 

3.2.3 

3.2.4 

3.2.5 

CRITERIOS DE EJECUCı6N 

Comprobando el correcto estado de los sistemas de aplicaci6n . 
en trenes de barnizado, definiendo los parametros de aplicaci6n 
(altura de rodillo, tipo de rodillo, velocidad de avance de la pieza, 
velocidades de los rodillos, regulaci6n de la cortina, posici6n de 
la misma, gramaje a aplicar, caudal, tipos de filtros, etc.), en funci6n 
del producto a aplicar, tecnologia de aplicaci6n y proceso a 
realizar. 
Comprobando el correcto estado de los sistemas de aplicaci6n 
a pistola automaticos, definiendo los parametros de uso (boquilla, 
presi6n de aplicaci6n, orientaci6n de las pistolas y velocidades 
de avance) en funci6n del producto a aplicar y proceso a realizar. 
Regulando los parametros seleccionados en las maquinas del tren 
de barnizado (rodillo, revers, masilladora, espatuladora y cortina) 
de forma que se obtenga la aplicaci6n de producto deseada. 
Consiguiendo un caudal constante y sin espuma en los cabezales 
de aplicaci6n de las maquinas. 
Regulando los parametros de boquillas, dispersores y presi6n, 
hasta obtener la cantidad de producto adecuado en la salida y 
el abanico formado, en sistemas automaıicos de aplicaci6n a 
pistola. 
Ajustando las trayectorias de aplicaci6n de productos en sistemas 
automaticos de aplicaci6n a pistola. 
Colocando la plantilla adecuada en la maquina de trefila, obte­
niendo el gramaje y cubrici6n deseado en las molduras. 
Determinando el gramaje obtenido en la aplicaci6n mediante el 
pesado de la pieza y comprobando que aste es el correcto. 
Realizando las operaciones de mantenimiento y sustituci6n de 
elementos de las maquinas de aplicaci6n de productos de acabado 
en linea y de los sistemas automaticos de aplicaci6n a pistola, 
para que estan en perfecto estado de funcionamiento. 
Cumpliendo las normas de seguridad, salud laboral y medio 
ambiente que afectena este proceso. 
Obteniendo un correcto grado de sellado de la superficie a barnizar 
mediante la utilizaci6n de masilla 0 tapaporo, obteniendo una 
superficie lisa y homoganea, rechazando 0 reprocesando las piezas 
defectuosas. 
Consiguiendo el tona deseado en las piezas tintadas, rechazando 
o reprocesando las que no obtengan el tono, color y uniformidad 
deseados. 
Comprobando el aspecto final de las superficies tras la aplicaci6n 
del fonda Y/o acabado, rechazando 0 reprocesando las piezas 
defectuosas. 
Manteniendo constante la viscosidad de los productos utilizados 
durante el proceso de aplicaci6n de fonda y acabado, mediante 
diluciones hasta el porcentaje que el producto especifique para 
que se mantenga la misma calidad en la pelicula finaL. 
Manteniendo constantes todos los parametros de las maquinas 
de acabado en linea y sistemas automaticos de pistolado, rea­
justandolos en caso de obtener superficies defectuosas. 
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3.3 

• 

AEAUZACIONES PROFF 'IONALES 

Ajustar los parametros en funci6n del 
producto utilizado. soporte. tecnolo­
gia de aplicaci6n en tuneles infrarro­
jos. ultravioletas. aire climatizado for­
zado. controlando el correcto secado 
de las piezas. 
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3.2.6 

3.2.7 

3.2.8 

3.2.9 

3.3.1 

3.3.2 

3.3.3 

3.3.4 

3.3.5 

3.3.6 

CRITERIOS DE EJECUCIÖN 

Apilando aquellas piezas que hayan cumplido los tiempos de repo­
so de los productos aplicados. 
Verificando el aspecto de la superficie obtenida. rechazando 0 
reprocesando las piezas defectuosas. 
Realizando las operaciones de mantenimiento y sustituci6n de 
elementos de los equipos e instalaciones auxiliares de barnizado. 
para que estan en perfecto estado de funcionamiento. 
Cumpliendo las normas de seguridad. salud laboral y medio 
ambiente que afecten a este proceso. 
Comprobando el correcto estado de. los sistemas de filtraci6n. 
extracci6n y secado en funci6n de la tecnologia y del producto 
aplicado., definiendo los parametros de aplicaci6n (velocidad de 
avance. temperatura. caudal y velocidad de circulaci6n del aire. 
extracci6n. numero de ıampara. resistencias. presurizaci6n. hume­
dad. etc.). 
Ajustando los parametros en las instalaciones de secado infrarro­
jo. ultravioleta 0 aire climatizado de forma que se obtenga el 
secado deseado. 
Manteniendo constantes todos los parametros de las maquinas 
de secado en Iinea. reajustandolof ~r> caso de obtener productos 
con secado defectuoso. 
Comprobando el aspecto superficial de la superficie secada. recha­
zando 0 reprocesando las piezas defectuosas. 
Realizando las operaciones de mantenimiento y sustituci6n de 
elementos de los equipos e instalaciones auxiliares de barnizado. 
para que esıen en perfecto estado de funcionamiento. 
Cumpliendo las normas de seguridad. salud laboral y medio 
ambiente que afecten a este proceso. 

ANEXO ii 

II. PREFERENTE FORMATIVO 

1 . Itinerario formativo 

Preparaci6n de pro- Aplicaci6n de pro- Aplicaci6n de acaba- Acabados en tren de ductos para el aca- r-- ductos para el aca - -
dos decorativos. barnizado. bado. bado. 

1.1 Duraci6n: 
.Contenidos practicos: 301 horaş. 
Conoc:mientos te:6ricos: 129 horas. 
Evaluaciones: 20 horas. 
Duraci6n total: 450 horas. 

1.2 M6dulos que 10 componen: 

1. Preparaci6n de productos para el acabado. 
2. Aplic<'ci6n de productos para el acabado. 
3. Aplicaci6n de acabados decorativos. 
4. Acabados en tren de barnizado. 

2. M6dulos formativos 

M6dulo 1: preparaci6n de productos para el acabado (asociado a la unidad de competencia «Preparar y aplicar 
productos de acabado con medios mecanico-manuales») 

Objetivo general del m6dul al concluir el presente m6dulo el/la alumno/a senə capaz de preparar productos 
para el acabado. 

1.1 

Duraci6n: 60 horas. 

OBJETIVOS ESPECfFICOS 

Conocer los diferentes tipos de pro­
ductos utilizados an el barnizado de 
carpinteria-mueble. 

1.1.1 

1.1.2 

1.1.3 

CRITER10S DE EVAlUACIÖN 

Enumerar .io~ cıiferentes tipos de productos de acabado (decolo­
rflntes. masillas. tintes. fondos y barnices). indicando sus incom­
patibilidades con anteriores ca pas e indicando sus principales usos. 
Describir el proceso de acabado de productos de carpinteria-mue­
ble. indicando las diferentes fases del mismo. su finalidad y los 
materiales a utilizar. 
Elegir 108 diferentes productos a utilizar para el acabado de car­
pinteria/mueble. en funci6n del tipo de soporte. del aspecto a 
obtener y del çlestino del producto. 
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1.2 

1.3 

08JETIVOS ESPECfFICOS 

Preparar productos para realizar iii 1.2.1 
barnizado. 

1.2.2 

1.2.3 

1.2.4 

1.2.5 

1.2.6 

1.2.1 

1.2.8 

Aplicar 105 criterios de profesionali- 1.3.1 
dad inherentes a la preparaci6n de 
productos para el acabado. 

1.3.2 

1.3.3 

1.3.4 

1.3.5 

Contenidos te6rico-practicos: 

CRITERIOS DE EVALUAcı6N 

Indicar la relaci6n entre las condiciones de almacenamiento de 
105 productos y su estado. especificando las medidas a adoptar 
para su 6ptima conservaci6n. 
Explicar el proceso de preparaci6n de productos de barnizado. indi­
cando las operaciones a realizar y 105 instrumentos para su control 
(viscosfmetros. balanzas. piezas testigos. etc.). 
Especificar 105 tipos y funci6n de 105 disolventes (limpieza. de pro­
ducto. retardadores. aceleradores). asf como otros aditivos utili­
zados en la preparaci6n de productos de barnizado. 
Preparar. mediante diluciones. 105 productos de decapado y deco­
lorado hasta obtener la concentraci6n deseada. en funci6n de la 
pieza 0 producto a decapar 0 decolorar. 
Preparar pastas para tapar (masillas). tintes. fondos y productos 
de acabado. mediante diluciones y mezclas hasta obtener la con­
centraci6n y viscosidad deseada. 
Explicar c6mo afecta la variaci6n de las condiciones ambientales 
(temperatura. humedad) a las mezclas realizadas. 
Contrastar con una pieza testigo el producto obtenido. especifi­
cando las correcciones a realizar. 
Realizar las principales operaciones de mantenimiento bƏsico de 105 
equipos de mezclado y control de las preparaciones realizadas. 

Identificar 105 factores que influyen en la calidad de 105 materiales. 
105 productos y el propio proceso de preparaci6n de productos 
para el acabado. 
Concretar 105 riesgos existentes en las actividades de preparaci6n 
de productos para el acabado. especificando 105 medios de pre­
venci6n y protecci6n a tener en cuenta para la seguridad y salud 
en el trabajo. 
Aplicar tecnicas de organizaci6n del trabajo en la preparaci6n" de 
productos para el acabado. optimizando convenientemente 105 
materiales y otros medios de producci6n disponibles. 
Exponer las posibles medidas a adoptar ante imprevistos 0 con­
tingencias dadas. determinando la/s soluci6n/es mas adecuada/s 
a" cada caso en 105 trabajos de preparaci6n de productos para 
e1 acabado. 
Efectuar las diferentes actividades de preparaci6n de productos 
para el acabado con pautas de responsabilidad. autonomfa. trabajo 
en equipo. etc .. que permitan desenvolverse correctamente en el 
lugar de trabajo. 

Productos de acabado. Tipos. Aplicaciones. Prepara­
ci6n. 

Almacenaje de productos para el acabado. Relaci6n 
con las condiciones ambientales. Productos de diluci6n y limpieza. Generalidades. Tipo­

logfa. Usos. Caracterfsticas. Preparaci6n. 
Madera: variedades mas utilizadas en carpinte­

rfa/mueble (pino. hava. fresno. roble. etc.). Caracterfs­
ticas de su acabado. 

Tableros rechapados. Chapas mas utilizadas en car­
pinterfa mueble (pino. hava. fresno. roble. etc.). Carac­
terfsticas de su acabado. 

Tableros recubiertos con productos sinteticos barni­
zables. Tipos (papel y melamina barnizable). Caracterfs­
ticas de su acabado. 

Tecnicas de control de mezclas y diluciones. Equipos 
(balanzas. viscosfmetros. etc.). 

Tipos de acabados (poro cerrado. poro abierto. mate. 
satinado. brillo y alto brillo): generalidades. caracterfs­
ticas de obtenci6n de Jos mismos. 

Decolorantes y decapantes. Tipos. Aplicaciones. Pre-
paraci6n. 

Masillas. Tipos. Aplicaciones. Preparaci6n. 
Tintes. Tipos. Aplicaciones. Preparaci6n. 
Fondos. Tipos. Aplicaciones. Preparaci6n. 

Catalizadores y aceleradores. Finalidad. Tipos. Apli­
caciones. Preparaci6n. 

Incompatibilidad de productos de acabado. Causas 
yefectos. 

Control de calidad. Factores que influyen en la calidad 
de 105 materiales. los productos y el propio proceso de 
preparaci6n de productos para el acabado. Coste de no 
calidad. Tecnicas de control de calidad. 

Aplicaci6n de normas de seguridad y salud laboral. 
Tipos de riesgos inherentes a 105 trabajos relativos a 
la preparaci6n de productos para el acabado. Metodos 
de protecci6n y prevenci6n. 

Organizaci6n y distribuci6n del trabajo. Tecnicas de 
organizaci6n del propio trabajo relativas a la preparaci6n 
de productos para el acabado. causas mas frecuentes 
que dificultan la eficaz evoluci6n de las actividades. 
Secuencializaci6n 6ptima de las diferentes operaciones 
implicadas. 
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Racionalizaci6n de los medios disponibles. Optimiza­
ci6n de los medios disponibles en la preparaci6n de pro­
ductos para el acabado. 

Mezclar productos para obtener decapantes. 
Mezclar productos para obtener decolorantes. 
Preparar pasta para tapar (masillas). 
Preparar tintes (al agua. hidroalcoh6licos. al disolven­

tel· 
Respuesta ante contingencias. Situaciones problema­

ticas mas frecuentes en el desarrollo delas actividades 
relativas a la preparaci6n de productos para el acabado. Preparar fondos (nitroceluI6sicos. poliuretanicos. 

poliester). . 
Interacci6n esporadica y habitual con otras personas 

implicadas en las actividades de preparaci6n de produc­
tos para el acabado. Relaci6n con otras fases del proceso 
de producci6n de muebles. 

Preparar productos de acabado (nitroceluI6sicos. 
poliuretanicos. poliester. poliacrilico. al acido. al agua). 

Preparar barnices pigmentados (Iaca). 
Determinar viscosidades. pesos y voıumenes. 

M6dulo 2. Aplicaci6n de productos para el acabado (asociado a la unidad de competencia «Preparar y aplicar 
productos de acabado con medios mecanico-manuales») 

Objetivo general del m6duto: al concluir el presente m6dulo el/la alumnoja sera capaz de aplicar productos 
para el acabado con sistemas mecanico-manu'ales. 

Duraci6n: 120 horas. 

OBJETlVOS ESPECfFICO$ 

2.1 Preparar la superficie para la aplica- 2.1.1 
ci6n de tintes y fondos. 

2.1.2 

2.1.3 
2.1.4 

2.1.5 

2.1.6 

2.2 Aplicar tintes. fondos y acab1ıdos con 2.2.1 
pistolas aerogrlıficas. 

2.2.2 

2.2.3 

2.2.4 

2.2.5 

2.2.6 

2.2.7 

2.2.8 

2.2.9 

2.2.10 

2.2.11 

2.2.12 

CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

Explicar en que 'consiste el proceso de preparaci6n del soporte 
de productos para la aplicaci6n de tintes y fondos. indicando 
su importancia y finalidad. 
Describir el fundonamiento y mantenimiento de uso bƏsico de 
los diferentes equipos a utilizar enel proceso de preparaci6n de 
la superficie para la aplicaci6n de tinte. fondo y acabado. 
Lijar y eliminar los defectos existentes. 
Decapar y decolorar la superficie hasta obtener un tona uniforme 
y homogeneo. 
Aplicar pastas de tapar (masillas) de forma manual. obteniendo 
una superficie con el aspecto visual deseado. 
Realizar las principales operaciones de mantenimiento blısico de los 
utiles en la preparaci6n de superficies para la aplicaci6n de tintes 
y fondos . 

. Explicar en que consiste el proceso de tintado. secado de tinte. 
fondeado. secado y lijado de fondo. acabado y secado final. indi­
cando su importancia y finalidad. 
Describir el funcionamiento y mantenimiento deuso basico de 
los diferentes equipos a utilizar en el proceso de aplicaci6n de 
tintes. fondos y acabados con pistolas aerogrlıficas. 
Indicar los principales defectos que se producen en el barnizado. 
relacionandolos con las causas que los originan. 
Enumerar los parametros de aplicaci6n de tintes. fondos y aca­
bados mediante pistolado (presi6n de aire. caudal. boquilla. arco. 
etc.). en funci6n del tipo de producto a aplicar y de las carac­
teristicas delacabado a obtener. 
Escoger utiles y pistolas de aplicaci6n que cumplan las condi­
ciones de estado de conservaci6n y limpieza. 
Explicar la relaci6n de la temperatura y humedad en el momento 
de la aplicaci6n con el estado del producto. indicando medidas 
correctoras (retardantes y acelerantes). 
Tintar utilizando equipos de pistolado. ajustando las pistolas y 
los parametros de aplicaci6n hasta obtener la apariencia deseada. 
Indicar el tiempo de secado de tintes. en funci6n del producto 
aplicado. condiciones ambientales y fase del proceso productivo. 
Indicar los diferentes tipos de lija para lijado de productos apli­
cados. sus usos y aplicaeiones. ası como la variaci6n de los para­
metros de lijado enfunci6n de la superficie. producto deacabado 
a lijar. acabado a obtener y equipos utilizados. 
Aplicar fondos utilizando equipos de pistolado. ajustando las pis­
tolas y los parametros de aplicaci6n hast21 obtener la apariencia 
deseada. 
Indicar el tiempo de secado de fondos. en funci6n del producto 
aplicado. condiciones ambientales y fase del proceso productivo. 
Lijar las superficies fondeadas. hasta dejar un acabado 6ptimo 
para aplicaci6n del producto de acabado. 



BOEnum.30 Martas 4 febrero 1 997 3437 

2.3 

OBJETIVOS ESPECfFICOS 

2.2.13 

2.2.14 

2.2.15 

2.2.16 

2.2.17 

Aplicar los criterios de profesionali- 2.3.1 
dad inherentes a la aplicaci6n de pro­
ductos de acabado. 

2.3.2 

2.3.3 

2.3.4 

2.3.5 

2.3.6 

Contenidos te6rico-practicos: 

CRITERIOS DE EVALUACı6N 

Repasar defectos con posterioridad a la capa de fondo. utilizando 
masilla y lijando la superficie. 
Aplicar acabados utilizando equipos de pistolado. ajustando las 
pistolas y los parametros de aplicaci6n hasta obtener la apariencia 
deseada. 
Indicar el tiempo de secado de productos de acabado. en funci6n 
del producto aplicado. condiciones ambientales y fase del proceso 
productivo. 
Pulir los productos de acabado con maquinas portatiles 0 auto­
maticas. ajustando las maquinas hasta obtener la apariencia 
deseada. 
Realizar las principales operaciones de mantenimiento basico de 
las maquinas y utiles en la aplicaci6n de tintes. fondos y productos 
de acabado. ası como de su lijado y pulido. 
Identificar los factores que influyen en la calidad de los materiales. 
los productos y el propio proceso de aplicaci6n de productos 
para el acabado. relacionandolos con sus consecuencias. 
Concretar los riesgos existentes en las actividades de aplicaci6n 
de productos para el acabado. especificando los medios de pre­
venci6n y protecci6n a tener en cuenta para la seguridad y salud 
en el trabajo. 
Describir las pautas de comportamiento relativas a la protecci6n 
medioambiental en las actividades de aplicaci6n de productos 
para el acabado. especificando la repercusi6n de cada una de 
ellas. ası como eliminar elementos contaminantes y otros residuos 
con el tratamiento adecuado. 
Aplicar tecnicas de organizaci6n del trabajo en la aplicaci6n 'de 
productos para el acabado. optimizando convenientemente los 
materiales y otros medios de producci6n disponibles. 
Exponer las posibles medidas a adoptar ante imprevistos 0 con­
tingencias dadas. determinando la/s soluci6n/es mas adecuada/s 
a cada caso en los trabajos de aplicaci6n de productos para el 
acabado. 
Efectuar las diferentes actividades de aplicaci6n de productos 
para el acabado con pautas de responsabilidad. autonomla. trabajo 
.en equipo. etc .• que permitan desenvolverse correctamente en 
el lugar de trabajo. 

Efecto de las condiciones ambientales sobre la apli­
caci6n de productos. Causas y soluciones. 

Pistolas aerogrƏficas: tipos. descripci6n. funcionamiento. 
usos. mantenimiento basico y ajuste de parametros. 

funcionamiento y mantenimiento basico; ajuste de para­
metros. 

Pulido. Finalidad. Tecnologıa (parametros). Tecnicas. 
Pulidoras: tipos. descripci6n. funcionamiento y mante­
nimiento basico; ajuste de parametros. 

Pistolas airıtıix: tipos. descripci6n. funcionamiento. 
usos mantenimiento basico y ajuste de parametros. 

Pistolas airless: tipos. descripci6n. funcionamiento. 
usos. mantenimiento basico y ajuste ae parametros. 

Pistolas electrostaticas: tipos. descripci6n. funcio­
namiento. usos. mantenimiento basico y ajuste de para­
metros. 

Equipos de bombeo y dosificado de productos para 
equipos de pistolado. Tipos. descripci6n. funcionamien­
to. usos. mantenimiento basico y ajuste de parametros. 

Masillado. Finalidad. descripci6n y tecnicas. 
Decapado. Finalidad. descripci6n y tecnicas. 
Decolorado. Finalidad. descripci6n y tecnicas. 
Aplicaci6n de productos de barnizado a pistola. Des-

cripci6n. tecnicas. . 
Defectos en el acabado: caracterizaci6n. causas y 

soluciones. 
Cabinas de pintura: tipos. descripci6n. funcionamien­

to y mantenimiento basico. 
Secado. Finalidad. Tecnologıa (parametros). Tecnicas. 

Secaderos: tipos. descripci6n. funcionamiento y mante­
nimiento basico; ajuste de parametros. 

Lijado. Finalidad. Tecnologıa (parametros). Tecnicas. 
Lijas: tipos y aplicaciones. Lijadoras: tipos. descripci6n. 

Uneas de flujo del proceso de barnizado. 
Documentaci6n de producci6n relacionada con el 

acabado: tecnicas de interpretaci6n. 
Control de calidad. Factores que influyen en la calidad 

de 105 materiales. los productos y el propio proceso de 
aplicaci6n de productos para el acabado. Coste de no 
calidad. Tecnicas de control de calidad. 

Aplicaci6n de normas de seguridad y salud laboral. 
Tipos de riesgos inherentes a los trabajos relativos a 
la aplicaci6n de productos p<ıra el acabado. Metodos­
de protecci6n y prevenci6n. Utiles personales de pro­
tecci6n y dispositivos de seguridad en instalaciones y 
maquinaria. Simbologıa normativizada. Primeros auxilios. 

Protecci6n medioambrental. tratamiento de residuos 
en la aplicaci6n de productos para el acabado. Residuos 
generados. Aprovechamiento y eliminaci6n de residuos. 
Metodos y medios utilizados. 

Organizaci6n y distribuci6n del trabajo. Tecnicas de 
organizaci6n del propio trabajo relativas a la aplicaci6n 
de productos para el acabado. causas mas frecuentes 
que dificultan la eficaz evoluci6n de las actividades. 
Secuencializaci6n 6ptima de las diferentes operaciones 
implicadas. 
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Racionalizaci6n də los mədios disponibles. Optimiza­
ei6n de los medios disponibles en la aplieaei6n de pro­
duetos de aeabado. 

Aplicar tintes a pistola. 
Controlar el secado de tintes. 
Aplicar fondos a pistola. 
Controlar el secado de fondos. 
Lijar fondos. 

Respı.ıesta ante contingencias. Situaciones problema­
tieas mas frecuentes en el desarrollo de las actividades 
relativas a la aplicaci6n də productos de acabado. 

Aplicar productos de acabado a pistola. 
Controlar el secado de productos de acabado. 
Aplicar productos con pistolas airmix. 

Interacci6n esporadica y habitual con otras personas 
implicadas en las actividades də la aplicaci6n de pro­
ductos de acabado. 

Lijar defectos. Aplicar productos con pistolas airless. 
Decapar y deeolorar piezas de carpinterfa/mueble. 
Aplicar pastas de tapar (masillas). 

Apliear productos con pistola aerogriıfica. 
Aplicar produetos con pistola electrostfıtiea. 

M6dulo 3: aplicaci6n de acabados decorativos (asociado a la unidad de competencia «Realizar acabados especialəs 
y decorativos con medios mecanico-manuales») 

Objetivo general del m6dulo: al concluir el presente m6dulo el/la alumno/a sera capaz de aplicar acabados 
deeorativos. 

3.1 

3.2 

3.3 

3.4 

Duraci6n: 150 horas. 

OBJETIVOS ESPEC[FICOS 

Conocer y preparar los diferentes 3.1.1 
tipos de produetos para realizar aca­
bados decorativos. 

3.1.2 

3.1.3 

3.1.4 

3.1.5 

3.1.6 

Realizar aeabados decorativos a 3.2.1 
mufieca. 

Dorar y platear. 

3.2.2 

3.2.3 

3.2.4 

3.3.1 

3.3.2 

3.3.3 

3.3.4 

3.3.5 

Realizar difuminados. glaseados. 3.4.1 
envƏjecidos. cuarteados y otros aca­
bados decorativos. 

3.4.2 

3.4.3 

3.4.4 

CRITERIOS DE EVALUACIÖN 

Describir el proeeso de aplicaci6n de aeabados decorativos. indi­
cando las diferentes fases del mismo en funei6n del tipo de 
acabado. 
Enumerar los diferentes tipos de productos existentes para la 
realizaci6n de acabados decorativos. 
Elegir los diferentes productos a utilizar para el aeabado deco­
rativo. indicando su proceso de preparaci6n. 
Preparar productos especifieos para .el acabado deeorativo (gla­
seadores. patinas, goma-Iaca, dorados. plateados. aceites, ceras, 
etc.), məzclando y diluyendo los diferentes componentes. 
Rəali;zar aplieaeiones en muestras para corregir las mezclas 
realizadas. 
Realizar las principales operaciones de mantenimiento basieo de 
los equipos de mezclado y control de las preparaciones realizadas . 

. Explicar en que eonsiste el barnizado con mufiequilla, relacio­
nandolo con los productos a utilizar e indicando su finalidad. 
Aplicar tintes sobre la superfieie, en la direcci6n de la veta, igua-
lando y eliminando el exceso de produeto mediante lijado y 
frotado. 
Aplicar fondos a pistola hasta obtener elgrado de eubrici6n desea­
do, para posteriormente dejar seear y lijar la superficie. 
Aplicar goma-Iaca sobre el producto y extenderla con muiiequilla. 
hasta obtener el aspecto final deseado. 

Explicar en que consiste el proceso de dorado y plateado, indi­
cando las diferentes posibilidadƏs para obtener este aeabado e 
indicando su finalidad. 
Preparar la superficie. mediante lijado y/o adici6n de capas de 
otros productos, hasta dejarla perfectamente lisa para la aplicaci6n 
de dorados 0 plateados. 
Aplicar mordiente. dejandolo secar hasta que alcance el grado 
correcto de adherencia. 
Aplicar laminas de pan de oro/plata, aplicandolas sobre la super­
ficie mordentada en funci6n de la geometria de la pieza a realizar. 
Apliear goma-laca para fijar las laminas de oro 0 plata aplicadas. 

. Expliear en que consiste əl proceso de difuminar, glasear, enve­
jecer, patinar, cuartear, .əte., relaeionandolo con los produetos a 
utilizar e indicando su importaneia y finalidad. 
Deseribir el funcionamiento y mantenimiento de uso basieo de 
los diferentes utiles y equipos a utilizar en el proeeso de realizaci6n 
de difuminados, glaseados, envejecidos, cuarteados, ete. . 
Enumerar los parametros de aplicaci6n de las pistolas para difu­
minar y glasear mediante pistolado (presi6n, boquilla, arco, etc.), 
en funci6n del tipo de producto a aplicar y las caracteristicas 
del acabado a obtener. 
Escoger utiles y pistolas de aplieaci6n que eumplan las eondi­
eiones de estado de eonservaci6n y limpieza. 
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ORJETIVOS ESPECfFICOS 

3.4.5 

3.4.6 

3.4.7 

3.4.8 

3.4.9 

3.4.10 
3.4.11 

3.4.12 

3.5 Realizar dibujos decorativos en el 3.5.1 
mueble. 

3.5.2 

3.5.3 

3.5.4 

3.5.5 

3.5.6 

3.6 Aplicar los criterios de profesionali- 3.6.1 
dad inherentes a la aplicaci6n de aca­
bados decorativos. 

3.6.2 

3.6.3 

3.6 .. 4 

3.6.5 

3.6.6 

Contenidos te6rico-practicos: 

CRITERıos DE EVALUACIÖN 

Glasear y patinar las diferentes zonas del producto. dejando secar 
hasta el grado adecuado. . 
Extender el producto aplicado y eliminar parte del producto de 
diferentes zonas. segun el grado de cubrici6n y aspecto que se 
desee. 
Aplicar difuminadores con pistolas especfficas en las zonas a 
resaltar. 
Golpear. rayar. rascar. etc .. el mueble en diferentes zonas para 
reproducir deterioros. 
Aplicar moteados (gotas. manchas. etc.). con pincel 0 brocha. 
y otras formas de decorado sobre el producto en diferentes ca pas. 
Aplicar productos de acabado sobre las decoraciones realizadas. 
Aplicar acabados cuarteables. observando el tamano del cuar­
teado obtenido. 
Realizar las principales operaciones de mantenimiento y limpieza 
de los utiles y equipos utilizados. 
Explicar en que consiste el proceso de decorar el mueble con 
dibujos. tanto de forma manual como por serigraffa. relacionan­
dolo con los productos a utilizar. indicando su importancia y 
finalidad. ' 
Describir el funcionamiento y mantenimiento de uso basico de 
los diferentes utiles y equipos a utilizar en el proceso de seri­
grafiado y decorado a mano del mueble. 
Dibujar el contorno de la decoraci6n a realizar. marcandolo sobre 
el producto y realizando el decorado a mano de las diferentes 
figuras. 
Preparar pantallas. colocandolas de forma adecuada. para seri­
grafiar los detalles del dibujo decorativo deseado. 
Aplicar productos de acabado sobre la superficie decorada. ase­
gurandose de su compatibilidad y observando el tiempo de secado 
de la anterioraplicaci6n. 
Realizar las principales operaciones de mantenimiento y limpieza 
de los utiles y equipos utilizados en la realizaci6n de acabados 
decorativos. 
Identificar los factores que influyen en la calidad de los materiales. 
los productos y el propio proceso de aplicaci6n de acabados deco­
rativos. relacionandolos con sus consecuencias. 
Concretar los riesgos existentes en las actividades de aplicaci6n 
de acabados decorativos. especificando los medios de prevenci6n 
y protecci6n a tener en cuenta para la seguridad y salud en el 
trabajo. 
Describir las pautas de comportamiento relativas a la protecci6n 
medioambiental en las actividades de aplicaci6n de acabados 
decorativos. especificando la repercusi6n de cada una de ellas. 
asi como eliminar elementos contaminantes y otros residuos con 
el tratamiento adecuado. 
Aplicar tecnicas de organizaci6n del trabajo en la aplicaci6n de 
acabados decorativos. optimizando convenientemente los mate­
riales y otros medios de producci6n disponibles. 
Exponer las posibles medidas a adoptar ante imprevistos 0 con­
tingencias dadas. determinando la/s soluci6n/es mas adecuada/s 
a cada caso en los trabajos de aplicaci6n de acabados decorativos. 
Efectuar las diferentes actividades de aplicaci6n de acabados 
decorativos con pautas de responsabilidad. autonomia. trabajo 
en equipo. etc .. que permitan desenvolverse correctamente en 
ellugar de trabajo. 

Realizaci6n de acabados decorativos. Finalidad. Tipos. 

Patinado. Descripci6n. tecnicas y productos. 
Acabado a munequilla. Descripci6n. tecnicas y pro-

ductos. 
Aplicaciones. Preparaci6n. 

Pistolas para aplicaci6n de glaseadores. difuminado­
res y patinas. Tipos. Descripci6n. Funcionamiento. Usos. 
Mantenimiento basico. Ajuste de parametros. 

Utiles y herramientas manuales para la realizaci6n 
de acabados decorativos. Nomenclatura. Tipos. Usos. 
Limpieza. 

Glaseado. Descripci6n. tecnicas y productos. 

Dorado y plateado. Descripci6n. tecnicas y productos. 
Moteado. Descripci6n. tecnicas y productos. 
Envejecido. Descripci6n. tecnicas y productos. 
Pintado a mano. Descripci6n. tecnicas y productos. 
Cuarteado. Descripci6n. tecnicas y productos. 
Serigrafiado. Descripci6n. tecnicas y productos. 
Control de caHdad. Factores que influyen en la calidad 

de los materiales. los productos y el propio proceso de 
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aplicaei6n de acabados decorativos. Coste de no calidad. 
Tecnicas de control de calidad. 

Respuesta ante contingencias. Situaciones problema­
ticas mas frecuentes en el desarrollo de las actividades 
relativas a la aplicaci6n de acabados decorativos: tipos, 
solueiones adecuadas. 

Aplicaci6n de normas de seguridad y salud laboral. 
Tipos de riesgos inherentes il los trabajos relativos a 
la aplicaci6n de acabados decorativos. Metodos de pro­
tecci6n y prevenci6n. Utiles personales de protecci6n 
y dispositivos de seguridad en instalaciones y maqui­
naria. Simbologıa normativizada. Primeros auxilios. 

Interacci6n esporadica y habitual con otras personas 
implicadas en las actividades de aplicaei6n de acabados 
decorativos. 

Protecei6n medioambiental. tratamiento de residuos 
en la aplicaei6n de acabados decorativos. Residuosgene­
rados. Aprovechamiento y eliminaci6n de residuos. Meto­
dos y medios utilizados. 

Preparar tintes al agua. 
Preparar goma laca. 
Preparar patinas, glaseadores, aceites y ceras. 
Aplicar de forma manual tintes para acabados deco-

rativos. 
Aplicaci6n de barniz de goma-Iaca. 
Aplicar productos de acabado a la cera. 
Realizar acabados a muiiequilla. 
Realizar difuminados. 

Organizaci6n y distribuci6n del trabajo. Tecnicas de 
organizaci6n del propio trabajo relativas a la aplicaei6n 
de acabados decorativos, causas mas frecuentes que 
dificultan la eficaz evoluci6n de las actividades. Secuen­
cializaci6n 6ptima de las diferentes operaeiones impli­
cadas. 

, Realizar patinados y glaseados. 
Realizar envejecidos. 
Realizar dorados y plateados. Raeionalizaci6n de los medios disponibles. Optimiza­

ei6n de los medios disponibles en la aplicaci6n de aca­
bados decorativos. 

Realizar dibujos a manos sobre el mueble. 
Realizar decoraeiones con serigraffa. 

M6dulo 4: acabados en tren de barnizado (asociado a la unidad de competencia «Realizar acabados mediante 
sistemas automatizados») 

Objetivo general del m6dulo: al concluir el presente m6dulo el/la alumno/a sera capaz de realizar acabados 
en tren de barnizado. 

Duraci6n: 120 horas. 

OBJETIVOS ESPECIFICDS 

4.1 Preparar maquinas y aplicar produc-
tos en trenes de barnizado. 

4.2 Secar y lijar productos en trenes de 
barnizado . 

4.1.1 

4.1.2 

4.1.3 

4.1.4 

4,1.5 

4.1.6 

4.2.1 

4.2.2 

4.2.3 

4.2.4 

4.2.5 

4.2.6 

4.2.7 

4.3 Aplicar los criterios de profesionali- 4.3.1 
dad inherentes al acabado en trenes 
de barnizado. 4.3.2 

CRITERIDS DE EVALUACIÖN 

. Explicar el proceso de barnizado en trenes de barnizado (rodillo, 
cortina, robot), indicando su finalidad. 
Describir el funcionamiento y mantenimiento de uso de las dife­
rentes maquinas a utilizar en el acabado en trenes de barnizado. 
Determinar, a partir de fichas tecnicas de proceso, los productos 
a aplicar y las fases del mismo. 
Indicar las incompatibilidades productos/tipo de maquina en fun­
ei6n del material del rodillo dosificador. 
Enumerar los parametros de regulaci6n de las maquinas de rodillo, 
cortina y robot en funci6n del proceso de acabado a realizar. 
Aplicarproductos de acabado (masillas, tintes, fondos y acabados) 
en maquinas de rodillo 0 cortina 0 robot. ajustando la maquina 
para obtener el gramaje yaspecto deseado. 

Explicar el proceso de secado y lijado en trenes de barnizado, 
indicando su finalidad. 
Describir el fi.ıncionamiento y mantenimiento de uso de las dife­
rentes maquinas a utilizar en el proceso de secado y lijado en 
trenes de barnizado. . 
Enumerar los parametros de regulaci6n de las instalaciones de 
secado en trenes de barnizado segun la tecnologia utilizada (in­
frarrojos, ultravioletas de alta 0 baja, aire forzado), en funei6n del 
proceso de acabado a realizar. 
Secar productos de acabado (masillas, tintes, fondos y acabados) 
en trenes de secado, ajustando los parametros de la maquina. 
Indicar los diferentes tipos de abrasivo para lijado de productos 
de acabado en trenes de barnizado, sus usos y aplicaciones, ası 
como la variaei6n de los parametros de lijado en funci6n del pro­
ducto aplicado. 
Lijar productos de acabado (masillas, tintes y fondos) en lijadoras 
de banda, ajustando los parametros de la maquina. 
Realizar las prineipales operaciones de mantenimiento basico de 
las iTıaquinas de rodillo y cortina, ası como de los sistemas de 
reeirculaei6n y dosificaci6n del producto (engrase, limpieza, etc.). 

Identificar los factores que influyen en la calidad de los materiales, 
los productos yel propio proceso de acabado en tren de barnizado. 
Concretar los riesgos existentes en las actividades de acabado 
en tren de barnizado, especificando los medios de prevenei6n y 
protecci6n a tener en cuenta para la seguridad y salud en el trabajo. 
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ü8JETIVOS ESPECfFICOS CRITERıos DE EVALUACı6N 

4.3.3 Describir las pautas de comportamiento relativas a la protecei6n 
medioambiental en las actividades de acabado en tren de bar­
nizado. espeeificando la repercusi6n de cada una de ellas. asi como 
eliminar elementos contaminantes y otros residuos con el trata­
miento adecuado. 
Aplicar tecnicas de organizaci6n del trabajo en el acabado en tren 
de barnizado. optimizando convenientemente los materiales y otros 
medios de producci6n disponibles. 

4.3.4 

4.3.5 

4.3.6 

Exponer las posibles medidas a adoptar ante imprevistos 0 con­
tıngencıas dadas. determinando la/s soluei6n/es mas adecuada/s 
a cada caso en los trabajos de acabado en tren de barnizado. 
Efectuar las diferentes actividades de acabado en tren de barnizado 
con pautas de responsabilidad. autonomia. trabajo en equipo. etc .. 
que permıtan desenvolverse correctamente en el lugar de trabajo. 

Contenidos te6rico-practicos: 
Fichas tecnicas de proceso. Simbologia. Informaci6n. 

Interpretaci6n. 
Determinaci6n de gramaj.es y viscosidades. Tecnicas 

yequipos. 
Productos de acabado especificos para aplicaeiones 

en trenes de barnizado. Productos ultravioleta. Descrip­
ci6n. usos. caracteristicas y preparaci6n. 

Barnizado en maquinas de rodillo (masilladoras. 
revers. rodillo simple). Tecnologia (parametros). Tecni­
cas. Equipos: descripei6n. funcionamiento. tipos y man­
tenimiento; ajuste de parametros. 

Barnizado en maquinas de cortina. Tecnologia (pa­
rametros). Tecnicas. Equipos:descripei6n. funcionamien­
to. tipos y mantenimiento; ajuste de parametros. 

Barnizado en robots de pistolado. Tecnologia (para­
metros). Tecnicas. Equipos: descripei6n. funcionamiento. 
tipos y mantenimiento; ajuste de parametros. 

Secado en tuneles de secado (ultravioletas. infrarro­
jos. aire calefactado). Tecnologia (parametros). Tecnicas. 
Equipos: descripci6n. funeionamiento. tipos y manta­
nimiento; ajuste de parametros. 

Lijado en trenes de barnizado. Tecnologia (parama-
tros). Tecnicas. Lijas: tipos y aplicaciones. 

Aplicaci6n de productos en maquina de rodillos. 
Aplicaci6n de product.os en maquina revers. 
Aplicaci6n de productos en maquinas de cortina. 
Aplicaci6n de productos en robots de barnizado. 
Secado de productos en tunel de secado de infrarro-

jos (I.R). 
Secado de productos el'1 tunel de secado por aire 

climatizado forzado. 
Secado de productos en tunel de secado de ultra­

violeta (U.V). 
Control de calidad. Factores que influyen en la calidad 

de los materiales. los productos y el propio proceso de 
acabado en tren de barnizado. Coste de no calidad. Tec­
nicas de control de calidad. 

Aplicaei6n de normas de seguridad y salud laboral. 
Tipos de riesgos inherentes a los trabajos relativos al 
acabado en tre}1 de barnizado. Metodos de protecci6n 
y prevenei6n. Utiles personales de protecei6n y dispo­
sitivos de seguridad en instalaciones y maquinaria. Sim­
bologianormativizada. Primeros auxilios. 

Protecei6n medioambiental. tratamiento de residuos 
en el acabado en tren de barnizado. Residuos generados. 
Aprovechamiento y eliminaci6n de residuos. Metodos 
y medios utilizados. 

Organizaei6n y distribuei6n del trabajo. Tecnicas de 
organizaei6n del propio trabajo relativas al acabado en 
tren de barnizado.causas mas frecuentes que dificultan 
la eficaz evoluei6n de las actividades. Secuencializaci6n 
6ptima de las diferentes operaciones implicadas. 

Racionalizaei6n de los medios disponibles. Optimiza­
ei6n de los medios disponibles en el acabado en tren 
de barnizado. 

Respuesta ante contingencias. Situacionesproblema­
ticas mas frecuentes en el desarrollo de las actividades . 
relativas al acabado en tren de barnizado: tipos. solu­
ciones adecuadas. 

Interacci6n esporadica y habitual con otras personas 
implicadas en las actividades de acabado en tren de 
barnizado. Relaci6ncon otras fases del proceso de cons­
trucci6n de embarcaciones de madera. 

Comprobar gramaje. densidad y viscosidad. 
Preparar y poner a punto de la masilladora (rodillo). 
Masillar piezas con maquina masilladora (rodillo). 
Preparar y poner a punto de tuneles de secado. 
Secar masillas en tuneles de secado. 
Preparar y poner a punto de la lijadora de banda 

ancha. 
Lijar masillas en lijadora de banda ancha. 
Preparar y poner a punto de la tintadora de rodillo. 
Tintar piezas con la tintadora de rodillo. 
Secar tintes en tuneles de secado. 
Preparar y poner a punto del rodillo para fondeado. 
Fondear piezas con maquina de rodillo. 
Secar fondos en tuneles de secado. 
Lijar fondos en lijadora de banda ancha. 
Preparar y poner a punto del rodillo de acabado. cor­

tina 0 robot de barnizado. 
Acabar piezas con rodillo. cortina 0 robot de barni­

zado. 
Secar acabados en IUneles de secado. 

3. Requisitos personales 

3.1 Requisitos del profesorado: 
a) Nivel academico: Licenciado en Cieneias Quimi­

cas 0 Ingeniero Tecnico Industrial. En su defecto. capa­
citaci6n profesional equivalente en la ocupaci6n rela­
eionada con el curso. 

b) Experieneia profesional: tres anos de experiencia 
profesional en la ocupaei6n relaeionada con el curso 
o. en el caso de poseer estudios universitarios un ano 
de experiencia profesional en la oeupaei6n. 

c) Nivel pedag6gico: formaci6n metodol6gica. 
mediante cursos de formaci6n de formadores. 0 bien 
experieneia docente m[nima de un ano. 

3.2 Requisitos de acceso del alumnado: 
a) Nivel academico: certificado de escolaridad 0 

equivalente. 
b) Experieneia profesional: no se requiere experien­

cia profesional. 
c) Condiciones fisicas: ninguna en especial. salvo 

aquellas que impidan el normal desarrollo de la profesi6n. 
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4. Requisitos materiales 

4.1 Instalaciones: 
a) Aula de clases te6ricas: 
Superficie: el aula tendra que tener un mınimo de 

30 metros cuadrados, para grupos de 15 alumnos (2 
metros cuadrados por alumno). 

Mobiliario: estara equipada con mobiliario docente 
para 1 5 plazas, ademas de 105 elementos auxiliares. 

b) Instalaciones para practicas: 
Superficie: mınimo de 200 metros cuadrados. 
Instalaci6n electrica antideflagrante para el suminis-

tro de corriente. EI acondicionamiento electrico debera 
cumplir tas normas de baja tensi6n y estar preparado 
de forma que permita la realizaci6n de las practicas. 

Instalaci6n de aire comprimido con compresor: 6atm. 
Cabina de aplicaci6n y recinto de secado dotadas 

de sistemas de presurizado, filtrado, recirculado y atem­
perado del "sire. 

Condiciones ambientales: gran ventilaci6n, y de 
acuerdo con la normativa vigente de los correspondien­
tes organismos competentes en la materia. 

c) Otras instalaciones: 
Un espacio mfnimo de 40 metros cuadrados desti­

na do a almace!n. 
Un espacio mınimo de 50 metros cuadrados para 

despachos de direcci6n, sala de profesores y actividades 
de coordinaci6n. 

Una secretarla. 
Aseos y servicios higienicos-sanitarios en numero ade­

cuado a la capacidad del centro. 

Los centros deberan reunir las condiciones higienicas, 
acusticas, de habitabilidad y de seguridad, exigidas por 
la legislaci6n vigente, y disponer de licencia municipal 
de apertura como centro de formaci6n. 

4.2 Equipo y maquinaria: 
Tres pistolas aerogrƏficas. Tres pistolas airless. Tres 

pistolas airmix. Dos pistolas electrostaticas. Una cabina 
de aplicaci6n de tinte y/o fondo con dos puestos, en 
seco 0 hUmedo (cortina de agua). Una cabina de apli­
caci6n de producto de acabado con dos puestos. en 
seco 0 humedo (cortina de agua). Una maquina de rodillo 
para tintes. Una maquina revers. Una maquina de rodillo. 
Una maquina de cortina. Un robot de barnizado. Un tunel 
de secado infrarrojos. Un tunel de secado ultravioleta de 
alta. Un tunel de secado ultravioleta de baja. Un tunel 
de secado aire calefactado. Una mesa para aplicaci6n 
de serigrafiado. Una maquina de imprimir. Dos lijadoras 
de banda manual. Una lijadora automatica de patines. 
Una lijadora automatica calibradora (patın, transversal. 
rodillo). Una lijadora de cantos y molduras. Cinco lija­
doras portatiles (vibradoras, orbitales, etc.). Tres bancos 
de lijado con aspiraci6n. Tres pulidoras portatiles. Una 
pulidora automatica. Una batidora de mezclas. Tres bom­
bas de dosificaci6n y mezCıado. 

4.3 Herramientas y utillaje: 

Boquillas para color. Boquillas para barniz. Boquillas 
para imprimaci6n. Pincel aerogrƏfico. Brochas. Mufiequi­
IIas de dorador. Pinceles. Brufiidores. Piedras agata. Cor­
chos. Raquetas para serigrafiado y pantallas. Recipientes 
de copa. Probetas. Tamiz. Embudos. Balanzas. Colori­
metros. Viscoslmetros. Term6metros. Higr6metros. Cro­
n6metros. Reglas. Metros. Carretillas metalicas con 
estantes. Mesas y/o superficies de trabajo para aplica­
ci6n de producto de acabado. Hornillo eıectrico. Que­
madores (con soplete). Limas planas. Espatulas de acero. 

Espatula de goma. Martillos de pefia. Llaves y herra­
mientas. Varillas de cristal. Mascarillas. Extintores segun 
normas de seguridad y salud laboral. 

4.4 Material de consumo: 

Tintes y colorantes. Disolventes para tintes. Barnices 
(fondo y acabado), poliester, poliuretano, nitro, acido, 
ultravioleta (U.v). Lacas (transparentes y opacas). Cata­
lizadores. Disolventes para bamices y lacas. Disolventes 
para limpieza de maquinas. Pinturas acrllicas. Masilla. 
Resinas y endurecedor poliester. Laca cuarteable. Gla­
seador. patinas. Pan de oro (pliegos). Aceites. Cera. Color 
dorado y plateado (purpurina). Parafina. Vaselina. 
Aguarras. Alcohol. Cola de contacto. Lijas para trabajos 
a mano. Lijas para maquinas de banda. Lijas para maqui­
nas automaticas. Lijas de agua. Pastas abrillantadoras 
y pulidoras. Corchos para lijadoras automaticas de cantos 
y molduras. 
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BANCO DE ESPANA 

CIRCULAR 1/1997. de 31 de enero. del Ban­
co de Espaiia a entidades adscritas a un Fonda 
de Garantfa de Depôsitos. referente a infor­
maciôn sobre los saldos contables que inte­
gran la base de calculo de las aportaciones 
a los Fondos de Garantfa de Depôsitos. 

EI Real Decreto 2606/1996. de 20 de diciembre. 
sobre Fondos de Garantıa de Dep6sitos de entidades 
de credito desarrolla el regimen jurıdico de los Fondos 
de Garantfa de Dep6sitos en establecimientos bancarios, 
cajas de ahorros y cooperativas de credito. En su ar­
tıculo 4, determina que dep6sitos estan garantizados y 
cuales deberan ser tenidos en cuenta para el c6mputo 
de tas aportaciones a 105 respectivos Fondos que tas 
entidades adheridas realicen anualmente. 

En su disposici6n final primera, se autoriza al Banco 
de Espafia para desarrollar las cuestiones tecnico-con­
tables relativas al concepto de dep6sito garantizado. De 
acuerdo con esa habilitaci6n, la presente Circular esta­
blece la informaci6n que las entidades adscritas deberan 
remitir anualmente al Banco de Espafia, a efectos del 
calculo de tas aportaciones .. 

En consecuencia. conforme a 10 establecido en el 
artfculo 3 de la Ley 13/1994, de 1 de junio, y de acuerdo 
con el procedimiento recogido en el artıculo 4 del Regla­
mento Interno, el Bancode Espafia ha dispuesto: 

Norma primera. Ambito de aplicaciôn. 

Lo dispuesto en esta Circular sera de aplicaci6n a 
las entidades de credito adscritas a los Fondos de Garan­
Ha de Dep6sitos, deəcuerdo con el artfcul0 5 del Real 
Decreto 2606/1996, de 20 de diciembre, sobre Fondos 
de Garantfa de Dep6sitos de entidades de credito. 

Norma segunda. Informaciôn a rendir. 

1. Los bancos. cajas de ahorros, cooperativəs de 
credito y las sucursales de entidades de credito auto­
rizadas en pafses no miembros de la Uni6n Europea. 
cuando los dep6sitos en Espafia 'no esten cubiertos por 
un sistemə de garantıa de dep6sitos en el pafs de origen, 
deberan remitir al Banco de Espafia, Oficina de Docu­
mentaci6n y Central de Riesgos, anualmente, el estado 


