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. DISPOSICIONES GENERALES

MINISTERIO DE LA PRESIDENCIA

13387 Real Decreto 1029/2011, de 15 de julio, por el que se complementa el Catalogo
Nacional de Cualificaciones Profesionales, mediante el establecimiento de dos
cualificaciones profesionales de la familia profesional Artes y Artesanias.

La Ley Organica 5/2002, de 19 de junio, de las Cualificaciones y de la Formacion
Profesional tiene por objeto la ordenacion de un sistema integral de formacién profesional,
cualificaciones y acreditacién, que responda con eficacia y transparencia a las demandas
sociales y economicas a través de las diversas modalidades formativas. Para ello, crea el
Sistema Nacional de Cualificaciones y Formacion Profesional, definiéndolo en el articulo 2.1
como el conjunto de instrumentos y acciones necesarios para promover y desarrollar la
integracion de las ofertas de la formacion profesional, a través del Catalogo Nacional de
Cualificaciones Profesionales, asi como la evaluacion y acreditacién de las
correspondientes competencias profesionales, de forma que se favorezca el desarrollo
profesional y social de las personas y se cubran las necesidades del sistema productivo.

El Catalogo Nacional de Cualificaciones Profesionales, tal como indica el articulo 7.1,
se crea con la finalidad de facilitar el caracter integrado y la adecuacion entre la formacién
profesional y el mercado laboral, asi como la formacion a lo largo de la vida, la movilidad
de los trabajadores y la unidad del mercado laboral. Dicho catalogo esta constituido por
las cualificaciones identificadas en el sistema productivo y por la formacion asociada a las
mismas, que se organiza en mddulos formativos.

En desarrollo del articulo 7 se establecieron la estructura y el contenido del Catalogo
Nacional de Cualificaciones Profesionales, mediante el Real Decreto 1128/2003, de 5 de
septiembre, modificado por el Real Decreto 1416/2005, de 25 de noviembre. Con arreglo
al articulo 3.2, segun la redaccién dada por este ultimo Real Decreto, el Catalogo Nacional
de Cualificaciones Profesionales permitira identificar, definir y ordenar las cualificaciones
profesionales y establecer las especificaciones de la formacién asociada a cada unidad
de competencia; asi como establecer el referente para evaluar y acreditar las
competencias profesionales adquiridas a través de la experiencia laboral o de vias no
formales de formacion.

Por el presente real decreto se establecen dos nuevas cualificaciones profesionales,
correspondientes a la Familia profesional Artes y Artesanias, que se definen en los
anexos 617 a 618, asi como sus correspondientes modulos formativos, avanzando asi en
la construccion del Sistema Nacional de Cualificaciones y Formacion Profesional.

Segun establece el articulo 5.1 de la Ley Organica 5/2002, de 19 de junio, de las
Cualificaciones y de la Formacién Profesional, corresponde a la Administracion General del
Estado, en el ambito de la competencia exclusiva que le es atribuida por el articulo 149.1.1.2
y 30.2 de la Constitucion Espafiola, la regulacion y la coordinacion del Sistema Nacional de
Cualificaciones y Formacion Profesional, sin perjuicio de las competencias que
corresponden a las Comunidades Auténomas y de la participacion de los agentes sociales.

Las Comunidades Autdbnomas han participado en la elaboracion de las cualificaciones
gque se anexan a la presente norma a través del Consejo General de Formacion
Profesional en las fases de solicitud de expertos para la configuracion del Grupo de
Trabajo de Cualificaciones, contraste externo y en la emision del informe positivo que de
las mismas realiza el propio Consejo General de Formacion Profesional, necesario y
previo a su tramitacién como real decreto.

Conforme al articulo 7.2 de la misma ley organica, se encomienda al Gobierno, previa
consulta al Consejo General de la Formacion Profesional, determinar la estructura y el
contenido del Catalogo Nacional de Cualificaciones Profesionales y aprobar las
cualificaciones que proceda incluir en el mismo, asi como garantizar su actualizacién
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permanente. El presente real decreto ha sido informado por el Consejo General de
Formacion Profesional y por el Consejo Escolar del Estado, de acuerdo a lo dispuesto en
el articulo 9.1 del Real Decreto 1128/2003, de 5 de septiembre.

El presente proyecto ha sido objeto del preceptivo dictamen del Consejo Escolar del
Estado numero 85, de 26 de octubre de 2010.

En su virtud, a propuesta de los Ministros de Educacion y de Trabajo e Inmigracion, y
previa deliberacion del Consejo de Ministros en su reunion del dia 15 de julio de 2011,

DISPONGO:

Articulo 1. Objeto y ambito de aplicacion.

Este real decreto tiene por objeto establecer determinadas cualificaciones
profesionales y sus correspondientes médulos formativos, que se incluyen en el Catalogo
Nacional de Cualificaciones Profesionales regulado por el Real Decreto 1128/2003, de 5 de
septiembre, modificado por el Real Decreto 1416/2005, de 25 de noviembre. Dichas
cualificaciones y su formacién asociada correspondiente tienen validez y son de aplicacién
en todo el territorio nacional y no constituyen una regulacion del ejercicio profesional.

Articulo 2. Cualificaciones profesionales que se establecen.

Las Cualificaciones profesionales que se establecen corresponden a la Familia
Profesional Artes y Artesanias son las que a continuacion se relacionan, ordenadas por
Niveles de cualificacién, cuyas especificaciones se describen en los anexos que se
indican:

Elaboracién de articulos de plateria. Nivel 2.  Anexo DCXVII.
Reparacion de joyeria. Nivel 2. Anexo DCXVIII.

Disposicién adicional unica. Actualizacion.

Atendiendo a la evolucién de las necesidades del sistema productivo y a las posibles
demandas sociales, en lo que respecta a las cualificaciones establecidas en el presente
Real Decreto, se procedera a una actualizacién del contenido de los anexos cuando sea
necesario, siendo en todo caso antes de transcurrido el plazo de cinco afios desde su
publicacién.

Disposicién final primera. Titulo competencial.

Este real decreto se dicta en virtud de las competencias que atribuye al Estado el
articulo 149.1.1.2, sobre regulacion de las condiciones basicas que garanticen la igualdad
de todos los esparioles en el ejercicio de los derechos y en el cumplimiento de los deberes
constitucionales, y 30.2 de la Constitucién Espanola, que atribuye al Estado la competencia
para la regulacion de las condiciones de obtencién, expedicion y homologacion de los
titulos académicos y profesionales.

Disposicion final segunda. Entrada en vigor.

El presente real decreto entrara en vigor el dia siguiente al de su publicacion en el
«Boletin Oficial del Estado».

Dado en Madrid, el 15 de julio de 2011.
JUAN CARLOS R.

El Ministro de la Presidencia,
RAMON JAUREGUI ATONDO
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ANEXO DCXVII

CUALIFICACION PROFESIONAL: ELABORACION DE ARTICULOS DE PLATERIA
Familia profesional: Artes y Artesanias

Nivel: 2

Codigo: ART617_2

Competencia general

Desarrollar la produccion de articulos de plateria, definiendo el plan de elaboracion,
acondicionando materiales y utiles, elaborando, ornamentando y acabando elementos y
piezas de plateria, garantizando la calidad de la pieza y cumpliendo la normativa sobre
prevencion de riesgos laborales y proteccién medioambiental.

Unidades de competencia

UC2041_2: Planificar los procesos de elaboracién, acabados y ornamentacién de
elementos y piezas de plateria

UC2042_2: Organizar procesos y elaborar elementos y piezas de plateria

UC2043_2: Organizar procesos y ornamentar elementos y piezas de plateria

UC2044_2: Organizar procesos y realizar acabados mecanicos y quimicos de elementos
y piezas de plateria

UC1690_2: Organizar la actividad profesional de un taller artesanal.

Entorno profesional

Ambito profesional

Desarrolla su actividad profesional en grandes, medianas y pequefias empresas dedicadas
a la fabricacién de articulos de plateria, trabajando bajo la direccién de técnicos de niveles
superiores. Puede desarrollar su labor en talleres pequefios y comercios al por mayor de
articulos de plateria trabajando por cuenta propia.

Sectores productivos
Industria y talleres de plateria y orfebreria.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes

Orfebre.

Platero.

Grabador de joyeria y plateria.

Esmaltador artesanal de metales y joyeria.

Operador de instalaciones de galvanoplastia en empresas de plateria.

Formacion asociada (570 horas)

Médulos formativos

MF2041_2: Procesos de elaboracion, acabados y ornamentaciéon de elementos y piezas
de plateria. (120 horas)

MF2042_2: Elaboracion de elementos y piezas de plateria. (180 horas)

MF2043_2: Ornamentacion de elementos y piezas de plateria. (120 horas)

MF2044_2: Acabados mecanicos y quimicos de elementos y piezas de plateria. (90 horas)
MF1690_2: Organizacion de la actividad profesional de un taller artesanal. (60 horas)
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UNIDAD DE COMPETENCIA 1: PLANIFICAR LOS PROCESOS DE ELABORACION,
ACABADOS Y ORNAMENTACION DE ELEMENTOS Y PIEZAS DE PLATERIA

Nivel: 2

Codigo: UC2041_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Definir graficamente el proceso global de elaboracién de elementos y piezas de
plateria, interpretando los criterios artisticos, funcionales y econémicos del proyecto y de
la informacion recibida del cliente/responsable superior, determinando las operaciones y
las técnicas a aplicar, productos y materiales a utilizar y elaborando la informacion técnica,
para su ejecucion y estimando los costes de produccién de piezas y articulos de plateria.

CR 1.1 Los disefios y dibujos de los elementos de las piezas incluidas en el
proyecto, se interpretan mediante técnicas graficas, representando los detalles de
las mismas y el desarrollo de las piezas a escala real y comprobando que el disefio
original contenga los detalles de la ornamentacion del elemento o la pieza, para
definir técnicas y soluciones constructivas.

CR 1.2 Latécnica a aplicar en la elaboracién del «prototipo» se elige, interpretando
los criterios del proyecto, atendiendo a la cantidad de elementos y piezas de plateria
a fabricar, sus propiedades, el coste, la complejidad de la pieza y el tiempo, para
cumplir los criterios establecidos en el disefio y asegurar la idoneidad del proceso
productivo.

CR 1.3 El prototipo de elementos y piezas de plateria a fabricar se modela,
aplicando programas de disefio asistido por ordenador, teniendo en cuenta el material
y complejidad de la idea, para apreciar la pieza virtual «renderizada» con la calidad
superficial definida que permita imprimirla en 3D.

CR 1.4 Lainformacion técnica se elabora, recogiendo detalles de materiales, pesos,
formas y tamanos de las piezas a realizar, estableciendo las fases de los procesos
de fabricacién, reflejando los tipos de uniones y terminaciones para establecer los
utiles y técnicas (entallado, conformado, grabado, cincelado, repujado engastado,
esmaltado, pulido) a aplicar en la fabricacion y ornamentacién de los elementos y las
piezas de plateria.

CR 1.5 Los productos y materiales a utilizar se seleccionan, atendiendo a las
caracteristicas especificas del elemento o pieza a fabricar, organizando la recepcion
y control de materias primas, auxiliares y consumibles que intervienen en el proceso
productivo de la fabricacion de elementos y piezas de plateria, para asegurar el
cumplimiento de criterios artisticos, funcionales y econdémicos indicados en el disefio.

CR 1.6 El coste de cada elemento o pieza se estima, contemplando el proceso de
fabricacion de la pieza a realizar, peso de materiales nobles, mano de obra y valor
afiadido y cotejando precios de compra/venta, para determinar su viabilidad, reducir
los costes y asegurar la maxima competitividad.

RP 2: Elaborar la ficha técnica a partir de las especificaciones de disefio, considerando el
método de elaboracion, las fases del proceso y las técnicas de acabado y ornamentacion,
teniendo en cuenta utillaje, medios de trabajo y consideraciones técnicas, para optimizar
el proceso de obtencidon de elementos y/o piezas de plateria y ajustarlo a la actividad de
la empresa.

CR2.1 Lasespecificaciones de disefio se analizan describiendo las consideraciones
técnicas que permitan:

— Elegir el método de elaboracion: entallado, embutido, forjado o fundicion mas
adecuado.

— Elegir las técnicas de acabado: mecanicas o quimicas.
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— Elegir las técnicas de ornamentacion: grabado, cincelado y esmaltado para
obtener la informacion técnica de las piezas de plateria que se tengan que realizar en
empresas especificas (fundicion, entallado, estampacion, embutido, galvanostegia,
damasquinado, entre otros)

CR 2.2 La documentacién se refleja en una ficha técnica describiendo el estilo
artistico del elemento o pieza de plateria, métodos de elaboracion, técnicas de
acabado y ornamentacion, recogiendo detalles de materiales, pesos, formas y
tamafos, para optimizar el proceso de obtencién de piezas de plateria y ajustarlo a
la actividad de la empresa.

CR 2.3 La ficha técnica se completa a lo largo del proceso de fabricacion, acabado
y ornamentacion del elemento o pieza de plateria, detallando: utillaje, aparatos y
medios de trabajo utilizados, para determinar el proceso de fabricacion de piezas
de plateria (industrial o artesanal) y sus posibilidades de aplicacion al disefio y a la
actividad de la empresa.

CR 2.4 Las caracteristicas de los elementos y piezas definidas en el disefio se
identifican, determinando las técnicas de fabricacion mas ajustadas a los equipos
disponibles, los productos y los métodos de ensamblaje, para seleccionar los
procedimientos a utilizar en la elaboracion de cada elemento o pieza.

CR2.5 Laornamentacion de elementos y piezas de plateria se determina, indicando
las técnicas tradicionales (trazado, grabado, repujado, tallado, cincelado, engastado,
esmaltado), para optimizar su fabricacion.

RP 3: Definir los acabados superficiales de elementos y piezas de plateria, a partir del
disefo, incorporando informacién técnica (espesor del bafio, tonos, colores, mateados),
indicando las fases del proceso, para resaltar las caracteristicas definidas en el disefio y
asegurar la funcionalidad.

CR 3.1 La informacion técnica se detalla contemplando la disponibilidad del taller
0 seccion, en lo referido al acabado mecanico: pulidos, mateados indicando los
resultados a obtener en el acabado de los elementos y piezas de plateria, para
organizar las fases del control de calidad.

CR 3.2 La informacion técnica se detalla, contemplando la disponibilidad del taller
en lo referido a recubrimientos electroquimicos: espesor del bafo, color y tono
indicando los resultados a obtener en el acabado de los elementos y piezas de
plateria para organizar las fases del control de calidad.

CR 3.3 Las fases del proceso de produccion se definen, indicando verificaciones,
ensayos Yy en su caso modificaciones en las operaciones de acabado, para organizar
el seguimiento del control de calidad del proceso de fabricacion de cada elemento
0 pieza.

CR 3.4 Los procedimientos de revisiéon de los tratamientos superficiales de cada
elemento o pieza se definen, indicando los resultados a conseguir en las zonas al
finalizar la fase de pulido, uniformidad del bafio, lacado para evitar marcas y huellas
que influyan negativamente en la calidad; asi como, en la coloracion de las piezas
metalicas o partes de ellas al finalizar los procedimientos electroliticos para conseguir
bafios de oro, plata y rodio.

RP 4: Elaborar el plan de muestreo y control de calidad, cumplimentando la informacion
técnica de los procesos de revision, para garantizar los acabados establecidos en el disefo
de los elementos y piezas de plateria.

CR 4.1 Lasfases del plan de muestreo y control de calidad se definen, determinado
tareas, tiempos y variables técnicas que influyen en la calidad de los productos,
indicando verificaciones, ensayos y, en su caso, modificaciones en las operaciones
de acabados, para organizar el seguimiento del control de calidad del proceso de
fabricacion de cada elemento o pieza de plateria.
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CR 4.2 Los procesos de revision de las técnicas de conformado de cada elemento
0 pieza se definen, indicando los resultados a conseguir al finalizar las fases de
fundido, forjado, estampado, entallado, entre otras; para evitar defectos en el trazado,
cortado, aplanado, plegado, doblado, taladrado, roscado, remachado, soldado,
repasado y bafiado, entre otros que puedan reducir en la calidad.

CR 4.3 Los procedimientos de revision de las técnicas de ornamentacion de cada
elemento o pieza se definen indicando los resultados a conseguir al finalizar las
fases de grabado, cincelado, burilado, esmaltado, entre otros, para evitar defectos
en el acabado y ornamentacion que influyan negativamente en la calidad.

CR 4.4 Los procedimientos de revisiébn de los tratamientos superficiales de
coloracion de cada elemento o pieza se definen, indicando los resultados a conseguir
en las superficies metalicas o partes de ellas al finalizar los procesos electroliticos
para conseguir bafios de oro, plata y rodio.

CR 4.5 Los procedimientos de revision de tratamientos superficiales de acabados
de cada elemento o pieza se definen, indicando los resultados a conseguir en las
piezas metalicas o partes de ellas al finalizar los tratamientos de pulido, coloracion y
abrillantado para evitar marcas y huellas que influyan negativamente en la calidad.

CR 4.6 Las medidas, ajustes y estructura se verifican contrastando verticalidad,
horizontalidad y asentamiento de la pieza, para asegurar la funcionalidad y estética
del conjunto.

CR 4.7 La informacion técnica se presenta en la ficha técnica, determinando:
caracteristicas de los metales preciosos, procedimientos y técnicas de fabricacion y
reproduccion, equipos y utiles, métodos de ensamblaje de piezas, productos quimicos
a utilizar, planificacién del trabajo, para organizar todos los aspectos relevantes y las
caracteristicas de la produccion de elementos y piezas de plateria.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Instrumentos de dibujo, medida y trazado: ordenador, reglas de metal milimetradas, pie
de rey, micrémetro, plantillas existentes en el mercado (ovales, redondos, elipses y otras),
y plantillas hechas especificamente para un trabajo concreto, falsa escuadra grande,
compas de décimas, transportador, escuadra pequefia, punta para trazar, compas, punzén
automatico, mandril de trazado.

Productos y resultados:

Definicion grafica del proceso global de elaboracidon de elementos y piezas de plateria,
elaboracién de ficha técnica. Definicion de los acabados superficiales de piezas de plateria,
a partir del disefio. Elaboracion del plan de muestreo y control de calidad. Dibujos de piezas
y articulos de plateria a fabricar. Procesos de fabricacion con fases y procedimientos de
revision de acabados y tratamientos superficiales.

Informacién utilizada o generada:

Programas de disefio asistido por ordenador. Caracteristicas de los metales preciosos
(tablas de las aleaciones). Especificaciones técnicas de equipos y utiles de plateria.
Procedimientos y técnicas de fabricacién y reproduccién. Procedimientos y técnicas
de control de calidad en procesos de fabricacion. Métodos de ensamblajes de piezas.
Técnicas de decoracion y acabados: talla, grabado, cincelado, repujado, entallado,
engastado, esmaltado, galvanoplastia. Manual de procedimientos de calidad.
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UNIDAD DE COMPETENCIA 2: ORGANIZAR PROCESOS Y ELABORAR ELEMENTOS
Y PIEZAS DE PLATERIA

Nivel: 2

Codigo: UC2042_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Organizar los procesos de elaboracién de elementos y piezas de plateria y realizar
prototipos, considerando la ficha técnica y las especificaciones de disefo y la funcionalidad
de la pieza y optimizando tiempos y costes, manejando y manteniendo operativos equipos
de prototipado, para obtener piezas de plateria con la calidad fijada por la empresa,
asegurando la viabilidad de su elaboracion.

CR 1.1 La pieza a elaborar se estudia, a partir de la ficha técnica y de las
especificaciones de disefio, asegurando la calidad fijada por la empresa y la
viabilidad, para determinar el proceso de elaboracion.

CR 1.2 Ladisponibilidad de materias primas, productos, herramientas y maquinaria
se asegura, segun la técnica seleccionada, para evitar interrupciones en el proceso
de elaboracién de elementos y piezas de plateria.

CR 1.3 El prototipo se realiza, efectuando las operaciones manuales de colado/
fundido, entallado, conformado y pulido, minimizando el desperdicio de plata,
reflejando las caracteristicas del disefio, definiendo las fases de fabricacion de
los elementos y piezas de plateria y cumpliendo la normativa de prevencion de
riesgos laborales (EPIs) y proteccidon medioambiental, para determinar los tiempos y
calidades de produccién.

CR 1.4 Elorden de intervencion de otros profesionales se determina, en funcién de
los procesos necesarios para la elaboracion y ornamentacion del elemento o pieza,
para determinar el proceso de elaboracion, asegurando su viabilidad.

CR 1.5 Las normas de uso de los equipos y de las herramientas se interpretan,
siguiendo las pautas marcadas en los respectivos manuales de mantenimiento, para
evitar su deterioro y mantenerlos operativos.

CR 1.6 Lalimpiezay el orden de las maquinas, equipos y herramientas del puesto
de trabajo del platero se realizan, conforme al plan de mantenimiento establecido,
para asegurar la operatividad de los mismos.

CR 1.7 Los equipos de fundicién y de soldadura se mantienen operativos,
comprobando la regulacion y limpieza de la llama y ajustando la fuente de suministro
de gas o mezcla de gases del soplete y boquilla para calentar, recocer o fundir
diferentes materiales, formas y espesores, cumpliendo la normativa de prevencion
de riesgos laborales (EPIs) y protecciéon medioambiental.

CR 1.8 Las necesidades de mantenimiento que sobrepasan la responsabilidad
asignada, se transmiten con prontitud al personal de mantenimiento, para actualizar
los «stocks» minimos de piezas y elementos de repuesto y reposicion y mantener
operativos los equipos.

RP 2: Preparar las aleaciones de plata y obtener productos semielaborados realizando
operaciones de pesado, fusion, colado, decapado, recocido, trefilado, laminado, estirado
y cortado, utilizando magquinaria, herramientas y materiales especificos, para elaborar
elementos y piezas de plateria, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales
y proteccion medioambiental.

CR 2.1 Las aleaciones de plata se preparan, calculando el peso de los metales a
alear y pesando los componentes, para obtener el titulo segin la Ley de Metales
Preciosos.

CR 2.2 Elmetal se funde, utilizando un crisol (de medio punto o de vaso), en funcién
del peso del metal a fundir y del procedimiento de fundicidon (hornos o sopletes)
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disponible, seleccionando la temperatura (en horno eléctrico) o graduandola
visualmente segun el color de la incandescencia (en horno de gas o soplete) y
afadiendo fundente (bdérax, salitre o polvo de vidrio), para obtener la colada de
metal fundido, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales (EPIs) y
proteccion medioambiental.

CR 2.3 Elmetal fundido se vierte en chaponeras o rieleras, previamente calentadas
y aceitadas o ahumadas, decapando el metal obtenido en una solucién de
blanquimento y cumpliendo la normativa de prevencién de riesgos laborales (EPIs)
y proteccion medioambiental, para obtener productos semielaborados de metal
precioso (chapones o rieles) limpios de impurezas.

CR 2.4 Los chapones o rieles de metal precioso se laminan o trefilan, utilizando
magquinas con rodillos de laminar o de trefilar, eléctricas o manuales, ajustando
progresivamente los rodillos y comprobando el grueso de la chapa con pie de rey y
micrometro, para conseguir chapas o hilos del grueso requerido.

CR 2.5 Las chapas e hilos se recuecen, si es necesario, aplicando calor de manera
homogénea con un soplete de boca ancha, ajustando la temperatura segun el color
de la incandescencia bajo luz tenue y evaluando periédicamente su maleabilidad,
para recuperar su ductilidad y evitar que se rompan.

CR 2.6 Los hilos se estiran, utilizando el banco de estirar y las hileras de diferentes
secciones (redondo, cuadrado, tabla, media cafia, entre otras), para obtener hilos
de metal precioso calibrados destinados a la produccién de elementos y piezas de
plateria.

CR 2.7 El tubo se realiza, calculando el desarrollo del circulo, cortando las tiras
de chapa correspondientes al desarrollo, dandoles forma de media cafia a martillo
y estirandolas en hileras de palacios redondos, para confeccionar productos
semielaborados (charnelas y chatones) destinados a la produccién de elementos y
piezas de plateria.

RP 3: Realizar las operaciones de forjado en frio a martillo, calculando dimensiones,
trazando sobre la chapa, cortando y soldando empalmes, si es necesario, aplicando
procedimientos de alisado, aplanado o desabollado e interpretando la ficha técnica, para
obtener elementos de plateria, cumpliendo la normativa de prevencién de riesgos laborales
y proteccion medioambiental.

CR 3.1 Lasdimensionesy el grueso de la chapa se calculan, en funcién del tamano
de la pieza y la altura o profundidad a conseguir e interpretando la ficha técnica, para
obtener elementos de plateria.

CR 3.2 Lachapa se corta, trazando previamente el desarrollo y utilizando guillotina,
tijeras o sierras, para obtener elementos de plateria.

CR 3.3 Las plantillas y escantillones de material rigido o semirrigido como carton,
chapa o contrachapado de madera se elaboran y se aplican sobre la chapa,
interpretando la ficha técnica, para comprobar medidas y verificar perfiles interiores
y exteriores.

CR 3.4 Las bases de golpeo se preparan, utilizando preferentemente maderas
duras y empleando diferentes formas segun la técnica a aplicar (golpear de dentro a
afuera o de fuera hacia dentro), para forjar en blando.

CR 3.5 El forjado en frio a martillo se realiza, utilizando martillos especificos y
golpeando la chapa sobre una superficie de golpeo, alineando los golpes en sentido
perimetral y recociendo cuando el metal pierda maleabilidad, para obtener elementos
de plateria.

CR 3.6 Las formas y medidas conseguidas se comprueban, utilizando plantillas y
escantillones y nivelando al plano antes de continuar con la siguiente mano de forja,
para obtener elementos de plateria.

cve: BOE-A-2011-13387



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

) ®
g\u

Jueves 4 de agosto de 2011 Sec. I

Pag. 88231

CR 3.7 La chapa se alisa o aplana sobre acero, golpeando con martillo de aplanar
sobre utiles preformados (estaquillas y tases, entre otros), verificando la operacion
mediante lijado, y cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales (EPIs)
y proteccion medioambiental, para obtener elementos de plateria con superficie lisa,
con brillo satinado, dura y tenaz.

RP 4: Realizar las operaciones de grifado (plegado y doblado), calculando desarrollos,
trazando sobre la chapa, cortando, reforzando con soldadura, soldando empalmes,
interpretando la ficha técnica, para obtener elementos de plateria, cumpliendo la normativa
de prevencion de riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CR 4.1 EI grifado se prepara, calculando las medidas, trazando las lineas
correspondientes a cada arista o angulo, utilizando regla y punta de trazar y teniendo
en cuenta los gruesos de chapa que suman o restan dependiendo de la cara vista,
para obtener elementos plateria con aristas o rincones.

CR 4.2 EI grifado se realiza, abriendo surcos a 95°, siguiendo lineas marcadas
con la herramienta especifica (ufieta y grifa), debilitando la chapa hasta que doble
con facilidad sin llegar a romper, doblando a mano la chapa al angulo deseado,
comprobando con escuadra o falsa escuadra y cumpliendo la normativa de prevencion
de riesgos laborales y proteccion medioambiental, para obtener elementos plateria
con aristas o rincones.

CR 4.3 La chapa se corta, trazando previamente la forma a obtener, utilizando
guillotina, tijeras o sierras, para obtener elementos plateria con aristas o rincones.

CR 4.4 Los empalmes se sueldan y los angulos debilitados se refuerzan con
soldaduras medias o fuertes, calentando progresivamente para evitar deformaciones,
decapando en blanquimento, repasando los excesos de soldadura con limas,
corrigiendo las posibles deformaciones y cumpliendo la normativa de prevencion de
riesgos laborales (EPIs) y proteccién medioambiental, para obtener elementos de
plateria con aristas o rincones.

CR 4.5 Lasformasy medidas conseguidas se comprueban, utilizando instrumentos
de medicioén (reglas y calibres) e interpretando la ficha técnica, para verificar perfiles
exteriores e interiores.

RP 5: Preparar los elementos de plateria a partir de productos elaborados por fundicion,
entallado, estampacion o galvanostegia, aplicando operaciones de repasado, unién y
recorte y utilizando materiales (soldaduras, soluciones de blanquimento) y herramientas
especificas (seguetas, limas, codillos, entre otras), considerando la ficha técnica y
cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos y proteccion medioambiental, para
obtener piezas de plateria con la calidad fijada por la empresa.

CR 5.1 Los utiles, herramientas y materiales se seleccionan, en funcién de la
operacion a realizar, para obtener piezas de plateria con la calidad fijada por la
empresa.

CR 5.2 Los elementos de plateria producidos por fundicién se repasan y ajustan,
eliminando bebederos, poros, rebabas u otros defectos, utilizando seguetas, limas,
codillos, fresas, buriles y lijas, considerando la ficha técnica y cumpliendo con la
normativa de prevencién de riesgos laborales y proteccion medioambiental, para
obtener piezas de plateria con la calidad fijada por la empresa.

CR5.3 Loselementos de plateria producidos por entallado se unen, con soldaduras
fuertes 0 medias, decapando en blanquimento y repasando las soldaduras con
limas, considerando la ficha técnica y cumpliendo con la normativa de prevencion
de riesgos laborales (EPIs) y proteccion medioambiental, para obtener piezas de
plateria con la calidad fijada por la empresa.

CR 5.4 Los elementos de plateria producidos por estampacion se recortan,
repasan y ajustan, soldando con soldaduras fuertes, medias o blandas, en su caso,
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considerando la ficha técnica y cumpliendo con la normativa de prevencion de
riesgos laborales y proteccion medioambiental, para obtener piezas de plateria con
la calidad fijada por la empresa.

CR 55 Los elementos de plateria producidos por galvanostegia se recortan,
eliminando los sobrantes, reforzando, forrando, soldando y repasando, en su caso,
considerando la ficha técnica y cumpliendo con la normativa de prevencion de
riesgos laborales y proteccion medioambiental, para obtener piezas de plateria con
la calidad fijada por la empresa.

RP 6: Ajustar y ensamblar los elementos de plateria, elaborando componentes de union
moviles y fijos a partir de material semielaborado y considerando la ficha técnica, para
obtener piezas de plateria con la calidad fijada por la empresa, cumpliendo la normativa
de prevencion de riesgos y proteccién medioambiental.

CR6.1 Loscomponentes de unién moéviles tales como, charnelas, cierres, eslabones
y anillas, y los elementos de unidn fija, tales como chatones, batas, espigas y aros,
entre otros, se fabrican, a partir de material semielaborado (hilos, tubos, molduras,
entre otros), utilizando las herramientas especificas (seguetas, limas, codillos, fresas,
buriles y lijas, entre otras), considerando la ficha técnica y cumpliendo la normativa
de prevencion de riesgos (EPIs) y proteccion medioambiental, para obtener piezas
de plateria con la calidad fijada por la empresa.

CR6.2 Loselementos que componen la pieza de plateria previamente conformados
se ajustan y ensamblan, utilizando tortilleria, taladrando, roscando y aterrajando con
el paso de rosca necesario en cada caso, para obtener piezas de plateria con la
calidad fijada por la empresa, considerando la ficha técnica y cumpliendo la normativa
de prevencion de riesgos (EPIs) y proteccion medioambiental.

CR6.3 Loselementos que componen la pieza de plateria previamente conformados
se ajustan y ensamblan por medio de remaches, taladrando el grueso de la espiga
coincidente en ambas partes, remachando con martillo de boca redonda plano,
sufriendo por la otra cara con una estaquilla de acero y comprobando el ajuste
para obtener piezas de plateria con la calidad fijada por la empresa, considerando
la ficha técnica y cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos y proteccion
medioambiental.

CR 6.4 Los elementos que componen la pieza de plateria se ajustan y ensamblan,
comprobando las medidas, formas, funcionalidad, pulidos intermedios, simetria,
verticalidad y nivel de plano y efectuando el repasado fino con limas, fresas v lijas,
para obtener piezas de plateria con la calidad fijada por la empresa, considerando la
ficha técnica y cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos (EPIs) y proteccion
medioambiental.

RP 7: Realizar las soldaduras por capilaridad con sopletes de gas (oxigeno-gas, aire-gas),
aportando soldaduras con diferente intervalo de fusién (fuerte, media o blanda), utilizando
desoxidantes, para obtener piezas de plateria con la calidad fijada por la empresa,
cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y prevencion medioambiental,
con la calidad fijada por la empresa.

CR 7.1 Eltipo de unién (a tope o a solape) se elige, dependiendo de los esfuerzos
que la pieza vaya a sufrir y siguiendo criterios funcionales y estéticos, para que la
superficie de contacto sea maxima y uniforme en toda la pieza de plateria a soldar.

CR 7.2 Los elementos a soldar se preparan, eliminando las porosidades e
impurezas capilares (recocho) de forma manual, con raedores, limas o lijas, asi
como los restos de grasas y suciedades procedentes de otras intervenciones, para
que la soldadura fluya, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales
y proteccion medioambiental.

CR 7.3 Los desoxidantes (bdrax o flux) se seleccionan, en funcién del intervalo de
fusién de la soldadura, aplicandolos en forma de pasta sobre la zona a soldar con un
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pequefo pincel o con la varilla de soldadura (payeta) y cumpliendo la normativa de
prevencion de riesgos laborales y proteccion medioambiental, para eliminar 6xidos
en las piezas metalicas que van a unirse.

CR 7.4 La soldadura de aporte se selecciona, utilizando soldaduras duras o
medias (cuando la pieza vaya a sufrir un trabajo mecanico, soldaduras posteriores
o color plata) y soldaduras blandas (cuando sea necesario evitar calentamientos
que deformen las piezas o fundan soldaduras anteriores), para unir elementos de
plateria con la calidad fijada por la empresa, cumpliendo la normativa de prevencion
de riesgos laborales (EPIs) y proteccién medioambiental.

CR 7.5 El formato de las soldaduras de aporte (hilos, varillas o tiras laminadas) se
selecciona en funcion de la cantidad de soldadura a aportar en la pieza y cumpliendo
la normativa de prevencion de riesgos laborales (EPIs) y proteccion medioambiental,
para unir elementos de plateria con la calidad fijada por la empresa.

CR 7.6 La union de los elementos de plateria por soldadura capilar se realiza
sobre recocederas giratorias, calentandolas con el soplete, aportando la varilla de
forma manual una vez calentadas, y observando en todo momento el fluir de la
soldadura a lo largo de la junta, para unir elementos de plateria con la calidad fijada
por la empresa, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales (EPIs)
y proteccion medioambiental.

CR 7.7 La sujecion de los elementos a unir o soldar se realiza, segun formas y
tamafios, atandolas con alambre de hierro recocido, sujetandolas con grapas de
hierro, flejes, pinzas de pulpo de hierro u otros utiles con materiales no combustibles,
para inmovilizar totalmente los elementos de plateria en el momento de soldar.

CR 7.8 Las piezas, una vez soldadas, se introducen en una solucién &cida
(blanquimento), consiguiendo el decapado de las mismas, teniendo en cuenta el
tiempo de permanencia en el blanquimento segun su temperatura, el tamano de
las piezas y la cantidad de desoxidante usado, enjuagando y limpiando con agua
y cepillo o estropajo y secando después, para eliminar el éxido y el fundente
cristalizado y asegurar que las partes a unir queden ajustadas con la calidad fijada
por la empresa, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales (EPIs)
y proteccion medioambiental.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Horno, crisoles, recocederas, ladrillos refractarios, alicates, tenacillas, chaponeras, rieleras,
hileras (redondo, cuadrado, tabla, media cafia, entre otras), trefiladora, laminadora, taladro,
brocas, soplete, lastra, alambre de hierro recocido, grapas de hierro, flejes, pinzas de pulpo,
cepillos, estropajo, mazos, escuadra o falsa escuadra, martillos, tases, estaquillas, grifas,
ufietas, tijeras de chapa, tijeras de vuelta, segueta, limas, limatones, codillos, compas,
calibre, escuadra, regla, fresas, buriles, lijas.

Productos y resultados:

Realizacion de prototipos, organizando los procesos de elaboracion de piezas de plateria.
Obtencion de productos semielaborados (soldaduras, chapas, tubos e hilos). Obtencién
de formas basicas de plateria, aplicando operaciones de conformado de chapas por
forjado en frio a martillo. Obtencién de formas basicas de plateria, aplicando operaciones
de conformado de chapas por grifado (plegado y doblado). Preparacién de elementos
de plateria a partir de productos obtenidos por fundicion, entallado, estampacion o
galvanostegia. Ajuste y ensamble de elementos de plateria Equipos y herramientas de
elaboracién de piezas de plateria preparados y mantenidos. Obtencién de aleaciones.
Fundente (bdrax y flux). Realizacion de soldaduras por capilaridad con sopletes de gas.
Charnelas y chatones de metal precioso. Chapas, tubos e hilos de plata conformados.
Formas basicas. Charnelas, cierres, eslabones y anillas, chatones, batas, espigas y aros.
Remaches. Elementos de plateria elaborados.
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Informacion utilizada o generada:

Estilos artisticos en plateria. Ficha técnica. Normas de uso de equipos y herramientas.
Plan de mantenimiento de equipos y herramientas. Normativa de prevencién de riesgos y
proteccion medioambiental. Manual de procedimientos de calidad.

UNIDAD DE COMPETENCIA 3: ORGANIZAR PROCESOS Y ORNAMENTAR
ELEMENTOS Y PIEZAS DE PLATERIA

Nivel: 2

Cédigo: UC2043_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Organizar las operaciones de ornamentacion de los elementos y piezas de plateria,
estudiando de disefo y la informacién técnica, determinando los procesos y técnicas de
ornamentacion, identificando la disponibilidad de materias primas, utiles, herramientas y
productos, realizando el mantenimiento operativo y preventivo de primer nivel, recogiendo
toda lainformacién en una ficha técnica y elaborando los dibujos, para asegurar la viabilidad
de su realizacién, cumpliendo el plan de trabajo establecido por la empresa y la normativa
ambiental y de prevencion de riesgos laborales.

CR 1.1 Eldisefioy lainformacion técnica relativa a la ornamentacién del elemento o
pieza de plateria se interpreta, considerando dibujo, materiales, dimensiones, formas,
volumenes y acabados, para asegurar la viabilidad de su realizaciéon cumpliendo el
plan de trabajo establecido por la empresa y la normativa ambiental y de prevencion
de riesgos laborales (EPIs).

CR 1.2 La técnica y secuencia de operaciones a emplear para el grabado,
cincelado y/o esmaltado se determina, teniendo en cuenta las caracteristicas del
elemento o pieza de plateria (espesor, forma, dimensiones, dibujo a ornamentar,
formas, relieves) y el resultado estético perseguido, para asegurar la viabilidad
de la ornamentacion segun el disefio, la informacién técnica y el plan de trabajo
establecido por la empresa.

CR 1.3 La disponibilidad de materias primas, utiles, herramientas y productos se
asegura, en funcidon de los procedimientos y técnicas identificadas y del plan de
trabajo establecido por la empresa, para asegurar el suministro durante el proceso
de ornamentacién de piezas de plateria.

CR 1.4 El mantenimiento operativo y preventivo de primer nivel de las maquinas
y equipos se realiza, considerando las normas de uso y recomendaciones del
fabricante, para asegurar la disponibilidad de los mismos durante el proceso de
ornamentacion de elementos y piezas de plateria.

CR1.5 Lafichatécnicafinal del elemento o pieza de plateria se realiza, incorporando
la informacion relativa al disefio, informacién técnicas, procedimientos, materiales,
productos, herramientas, maquinaria y tiempos utilizados durante el proceso de
ornamentacién, para facilitar el calculo de costes, plazos de entrega y la realizacion
de replicas de la ornamentacion realizada.

CR 1.6 Los dibujos de representacion bi-tridimensional se realizan a mano alzada
0 con técnicas de disefio asistido por ordenador, contemplando simetrias, vistas,
escalas, perspectivas, modulacién, encajado y estilo ornamental, para trasladarlos a
las superficies de los elementos y piezas de plateria a ornamentar.

RP 2: Realizar los grabados manuales, quimicos y mecanicos con pantografo, sobre piezas
de plateria, interpretando el disefio y la informacién técnica, preparando las superficies,
inmovilizando las piezas, transfiriendo los dibujos con distintos instrumentos y eliminando
el metal sobrante, para ornamentar piezas de plateria, cumpliendo la normativa de
prevencion de riesgos laborales y proteccién medioambiental.
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CR 2.1 La preparacion de las superficies de las piezas de plateria se realiza, segun
los procedimientos establecidos en el plan de trabajo, sometiéndolas a recocido,
decapado y pulido, para posibilitar la aplicacion de las operaciones de burilado sobre
ellas.

CR 2.2 El disefio a grabar se transfiere sobre la zona de la pieza donde se va
a realizar la ornamentacion, dibujandola a partir de las plantillas o calcandola,
atendiendo al dibujo artistico y al volumen segun disefio, para servir de guia durante
el proceso de grabado siguiendo la ficha técnica.

CR 2.3 Elelemento a grabar se inmoviliza, adaptandolo a la base de sujecion (fuste,
mordaza, entenallas, y/o bola de grabado), para asegurar su estabilidad durante el
proceso de grabado.

CR 2.4 EIl grabado a buril se realiza, seleccionando el buril en funciéon de la
seccién de los trazos del grabado (triangulo, ufieta, oval, rallado, de corte, entre
otros), afilandolo con el angulo de trabajo que permita conseguir la profundidad y
seccioén del surco del grabado, ejerciendo presién en angulo de inclinaciéon segun las
dimensiones y forma de la pieza de plateria a grabar, para conseguir una talla tersa
y con brillo.

CR2.5 Lassuperficies agrabar por procedimientos quimicos se preparan, cubriendo
la superficie a ornamentar con barnices, ceras, betunes o resinas aplicados con
pincel o por inmersion, sobre los que se elimina el aislante con un punzén o buril,
para proteger las zonas que no se desean grabar y desproteger el metal en los
trazos del dibujo que posteriormente sera atacado con el mordiente.

CR 2.6 El grabado quimico se realiza sumergiendo la pieza en una solucion acida,
seleccionando el acido, las proporciones del mismo y el tiempo de inmersion en
funcion del disefio, para conseguir el grabado por la eliminacién del metal en los
trazos no protegidos, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales
(EPIs) y proteccion medioambiental.

CR 2.7 EIl grabado mecéanico con pantégrafo se realiza, transfiriendo el modelo
(plantilla, en el caso del pantégrafo manual, y disefio, en caso de pantégrafos
asistidos por ordenador) a la superficie a ornamentar, mediante la presion ejercida
por el brazo del pantografo, para obtener la ornamentacion de la pieza de plateria.

CR 2.8 Los grabados se examinan, verificando la profundidad, anchura y trazo
del dibujo realizado, atendiendo a la técnica empleada y al espesor del metal, para
comprobar los ornamentos de cada pieza de plateria.

RP 3: Repujar y cincelar, utilizando martillos y cinceles entre otras herramientas, fijando
y trazando los dibujos con distintos instrumentos (lapiz, punta de trazar y cincel),
inmovilizando las piezas y eligiendo la base de golpeo, en funcién del volumen propuesto
y grosor del metal, para ornamentar las piezas de plateria, cumpliendo la normativa de
prevencion de riesgos laborales y proteccién medioambiental.

CR 3.1 La pieza de plateria se inmoviliza, sujetandola sobre una base de pez,
dejando libre el anverso para trasladar el dibujo sobre la superficie del metal.

CR 3.2 Ladureza de la pez se selecciona, en funcién del volumen a producir en el
repujado y cincelado, para amortiguar los golpes y permitir la deformacion plastica
del metal.

CR 3.3 El dibujo se fija en la superficie a decorar, adaptandolo a cada forma, con
ayuda de calcos y lapiz duro, dividiéndolo si es necesario, y repasandolo con punta
de trazar, para servir de guia durante los procesos de repujado y cincelado.

CR 3.4 La superficie marcada se traza por su anverso con un cincel, ablandando el
metal mediante recocido con soplete, para transferir al reverso el contorno a repujar.

CR 3.5 Los cinceles (trazadores, abultadores y planetes entre otros) y tembleques
se preparan con aleaciones de acero, obteniendo su forma con limas y lijas y
realizando el templado y revenido de los mismos, para obtener el utillaje especifico
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de ornamentacion, cumpliendo la normativa de prevencién de riesgos laborales
(EPIs) y proteccion medioambiental.

CR 3.6 El repujado se realiza, golpeando de manera homogénea con la maceta
de cincelar y el cincel por el reverso de la chapa, si hay acceso, y con tembleques,
si no lo hay, para conseguir el volumen del metal, segun el dibujo y cumpliendo la
normativa de prevencion de riesgos laborales y proteccion medio ambiental.

CR 3.7 Elcincelado se realiza golpeando con el martillo el cincel por el anverso de
la pieza de plateria, siguiendo los trazos del dibujo y rellenado previamente con la
pez los volumenes repujados, para definir los contornos y los detalles decorativos
por el anverso sin danar los volumenes ya conseguidos.

CR 3.8 La pez se elimina, aplicando calor hasta licuarla, recogiéndola para ser
reutilizada, quemando la pieza hasta hacer desaparecer los restos de la pez y
decapandola en blanquimento, para limpiar la pieza de plateria ornamentada.

CR 3.9 Elrepujado y el cincelado sobre el metal se revisa a lo largo del proceso,
comprobando los volimenes del repujado y que la anchura y la profundidad de
los trazos cincelados sean limpias y homogéneas, para asegurar el proceso de
ornamentacion del elemento o pieza de plateria.

RP 4: Esmaltar al fuego (campeado o «champlevéy, tabicado o «cloisonné», traslucido
sobre relieve o «basse taille» y pintado o «limoge»), seleccionando y preparando
los esmaltes y las superficies, transfiriendo los dibujos y rebajando los resaltes, para
ornamentar y decorar las piezas de plateria, realizando figuras y dibujos, cumpliendo la
normativa de prevencion de riesgos laborales y medioambiental.

CR 4.1 Los esmaltes se seleccionan y preparan, atendiendo a que su punto de
fusién sea inferior al del metal de la pieza de plateria a ornamentar, preparandolo
segun la técnica escogida (via seca o humeda) en funcion del dibujo, el procedimiento
de esmaltado a utilizar y la forma y estructura de la pieza de plateria, para facilitar
su aplicacion.

CR 4.2 Las piezas de plateria se preparan eliminando, mediante decapado, los
oxidos e impurezas de las superficies a esmaltar y aplicando el contraesmalte por el
reverso de las mismas, para facilitar la adherencia de los esmaltes y evitar tensiones
y curvaturas del elemento o pieza de plateria respectivamente.

CR 4.3 Las figuras y dibujos se transfieren sobre las superficies a esmaltar,
atendiendo a las especificaciones de la ficha técnica, dibujandolo bien a mano alzada
o mediante calco, para servir de guia en el proceso de ornamentacién y decoracion
del elemento o pieza de plateria.

CR 4.4 Las superficies a esmaltar por los procedimientos de «champlevé» vy
«basse taille» se preparan, realizando surcos con un buril 0 vaciados con mordientes
quimicos, siguiendo los trazos del dibujo, para crear el vaciado o grabado que
posteriormente se rellena con el esmalte.

CR 4.5 Las superficies a esmaltar por el procedimiento «cloisonné» se preparan,
montando y fijando las tiras de metal (mediante soldadura o a partir de los propios
esmaltes) sobre los trazos del dibujo, para formar los alvéolos que posteriormente se
rellenaran con el esmalte.

CR 4.6 Las superficies a esmaltar por el procedimiento de pintado o «limoge» se
preparan, obteniendo una base vitrea sobre las que posteriormente se realizan los
dibujos con esmaltes de punto de fusién inferior al de la base, para ornamentar y
decorar piezas de plateria.

CR 4.7 Elesmalte se deposita por via seca (se pulveriza, tamiza, rocia, pinta) o por
la via humeda (por deposicidn, aspersién o inmersion) sobre la superficie a decorar,
en cantidad acorde al tamafio y al grosor de las piezas, eliminando mediante presion
las burbujas de aire y secandolo antes de introducirlo en el horno, para evitar
desplazamientos por efecto del aire o de la ebullicién del agua que aun contiene.
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CR 4.8 La coccion del esmalte se realiza en tandas de mayor a menor punto de
fusion, calentandolo homogéneamente en funcién de su dureza (entre 950° C y 750°
C) en horno o aplicando calor indirectamente con soplete, para cristalizar el esmalte
obteniendo una superficie vitrea, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos
laborales (EPIs) y proteccion medioambiental.

CR 4.9 La superficie esmaltada se verifica, rebajando, puliendo y limpiando con
fresas, rascadores, cabina de chorro de arena, piedras de diferentes granulometrias,
cepillo y acido clorhidrico, para eliminar los restos sobrantes de esmalte sobre la
pieza de plateria ornamentada, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos
laborales (EPIs) y proteccion medioambiental.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Pantégrafo, cubas para el grabado quimico, esmeril, horno, sopletes de acetileno, cabina
de chorro arena. Reglas de metal milimetradas, pie de rey, micrometro. Escuadra. Compas
de décimas. Transportador. Lapiz, calco, fuste, mordazas, entenallas, bola de grabado,
buriles, martillos, cinceles, tembleques, punta para trazar, fresas, rascadores, piedras de
diferente granulometria, cepillos de pelo metalico, pinceles, tamices.

Productos y resultados:

Organizacion de las operaciones de ornamentacion de los elementos o piezas de plateria.
Realizacion de grabados manuales, quimicos y mecanicos con pantégrafo. Repujado y
cincelado, utilizando martillos y cinceles. Esmaltado al fuego. Piezas de plateria cinceladas,
grabadas, esmaltadas.

Informacién utilizada o generada:

Disefo, informacion técnica, plan de trabajo de la empresa, ficha técnica, manuales de
equipos y maquinas, plantillas, disefio asistido por ordenador, normativa de prevencion de
riesgos laborales y proteccion medioambiental.

UNIDAD DE COMPETENCIA 4: ORGANIZAR PROCESOS Y REALIZAR ACABADOS
MECANICOS Y QUIMICOS DE ELEMENTOS Y PIEZAS DE PLATERIA

Nivel: 2

Cédigo: UC2044 2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Organizar las operaciones de acabado de los elementos y piezas de plateria, segun
la informacion de disefio y las especificaciones técnicas, determinando los procesos y
las técnicas de acabado, identificando la disponibilidad de materias primas, Utiles y
herramientas, realizando el mantenimiento operativo y preventivo de primer nivel y
recogiendo toda la informaciéon en una ficha técnica, para asegurar la viabilidad de su
realizacion, cumpliendo el plan de trabajo establecido por la empresa y la normativa de
prevencion de riesgos laborales y proteccién medioambiental.

CR1.1 Lainformacién de disefio y las especificaciones técnicas relativas al acabado
del elemento o pieza de plateria, se interpretan considerando ornamentacion,
materiales, dimensiones, formas, volumenes y acabados, para asegurar la viabilidad
de su realizacion, cumpliendo el plan de trabajo establecido por la empresa y la
normativa de prevencion de riesgos laborales (EPIs) y proteccion medioambiental.

CR 1.2 La técnica a emplear y las operaciones a desarrollar de acabado brillo,
mate, plateado, dorado u oxidado se determinan de forma ordenada, teniendo
en cuenta las caracteristicas del elemento o pieza de plateria (espesor, forma,
dimensiones, ornamentos, formas, relieves y resultado estético perseguido), para

cve: BOE-A-2011-13387



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO P
Jueves 4 de agosto de 2011 Sec.l. Pag. 88238

asegurar la viabilidad de los acabados segun la informacion de disefio y el plan de
trabajo establecido por la empresa.

CR 1.3 La disponibilidad de materias primas, utiles, herramientas y productos se
asegura, en funciéon de los procedimientos y técnicas identificadas y del plan de
trabajo establecido por la empresa, para asegurar el suministro durante el proceso
de ornamentacién de elementos o piezas de plateria.

CR 1.4 El mantenimiento operativo y preventivo de primer nivel de las maquinas
y equipos se realiza, considerando las normas de uso y recomendaciones del
fabricante, para asegurar la disponibilidad de los mismos durante el proceso de
ornamentacion de elementos y piezas de plateria.

CR 1.5 Laficha técnica del elemento o pieza de plateria se completa, incorporando
la informacion relativa a los procedimientos, materiales, productos, herramientas,
magquinaria y tiempos utilizados durante el proceso de acabado, para facilitar la
realizacion de replicas con el acabado realizado.

RP 2: Realizar los acabados, efectuando el pulido, eliminando las marcas profundas,
realizando el gratado interior y desengrasando, utilizando maquinas, utiles y materiales
especificos, para obtener el acabado de los elementos o piezas de plateria especificado en
la ficha técnica, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y proteccion
medioambiental.

CR 2.1 Las marcas profundas, derivadas de los procesos de fabricacion de los
elementos o piezas de plateria, se eliminan con piedra pémez y agua (apomazando),
discos de pelo de acero o discos de esmeril de diferentes tamafos y grano, utilizados
en funcion de la forma de la superficie o de la dificultad de acceso a la misma, para
preparar las superficies cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales
(EPIs) y proteccion medioambiental.

CR 2.2 El pulido sobre los elementos o piezas de plateria se realiza, rozando
con discos de tela (que van desde la pita y el cdfiamo hasta algoddn), aplicando
pastas de pulir abrasivas de diferentes durezas, para conseguir la total eliminacion
de marcas, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales (EPIs) y
proteccidon medioambiental.

CR2.3 Eldesengrasedeloselementosopiezasdeplateriaserealiza, sumergiéndolas
en cubas de ultrasonidos con agua caliente y productos desengrasantes, frotando
con un cepillo de pelo fino, o en su defecto, solucion de sosa caustica o derivados del
petréleo, enjuagandolos y secando en muflas, chorros de aire caliente y serrin, para
eliminar los restos de los productos utilizados cumpliendo la normativa de prevencion
de riesgos laborales (EPIs) y proteccion medioambiental.

CR 2.4 Elgratado interior se realiza con discos, cilindros o cepillos de pelo metalico
muy finos, con aporte constante de agua y jabdn, secandolo posteriormente, para
eliminar los 6xidos adheridos a los elementos o piezas de plateria, cumpliendo la
normativa de prevencion de riesgos laborales (EPIs) y proteccion medioambiental.

CR 2.5 EIl acabado brillo sobre los elementos o piezas de plateria se realiza,
frotando con discos de algoddn o lana, aplicando pastas o productos de lustrar con
diferentes tonos, para conseguir el acabado brillante, cumpliendo la normativa de
prevencion de riesgos laborales (EPIs) y proteccién medioambiental.

CR 2.6 El acabado mate se realiza, aplicando distintas técnicas (arenado, rayado
con lijas o estropajo, entre otros), para obtener un acabado mate, cumpliendo la
normativa de prevencién de riesgos laborales (EPIs) y medioambientales.

CR 2.7 Las superficies se protegen, en su caso, utilizando barnices y lacas, para
preservar el acabado final.

RP 3: Realizar el plateado y el dorado de los elementos o piezas de plateria por inmersion
en bafos electroliticos, ajustando los equipos de galvanoplastia (tension de la corriente,
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catodo, temperatura y tiempo de exposicion), preparando los electrolitos y las superficies a
colorear, para obtener un acabado acorde alas exigencias de la ficha técnica de la empresa,
cumpliendo la normativa de prevencién de riesgos laborales y proteccién medioambiental.

CR 3.1 Los equipos de galvanoplastia se preparan, seleccionando el catodo en
funcion del tipo de bafio (plateado o dorado) y ajustando los parametros de tensién,
temperatura y tiempo en base al espesor del bafo requerido en la ficha técnicay a la
superficie total a colorear, para asegurar la homogeneidad y la calidad del acabado,
cumpliendo la normativa de prevencién de riesgos laborales (EPIs) y proteccion
medioambiental.

CR 3.2 Los electrolitos se preparan con cianuros, sulfatos, abrillantadores, acidos,
sales conductoras, carbonatos, cloruros, entre otros, segun el metal de aporte y
especificaciones del fabricante, para obtener el medio conductor que posibilita
la deposicion de los metales y asegura la coloracion especificada en la ficha
técnica, cumpliendo la normativa de prevencién de riesgos laborales y proteccion
medioambiental.

CR 3.3 Loselementos o piezas de plateria se preparan, siguiendo un procedimiento
ordenado (desengrasado en ultrasonidos, enjuague en agua clara, desengrasado
electrolitico, enjuague en agua clara, neutralizado y lavado), para eliminar de
las superficies cualquier impureza que pueda alterar la homogeneidad del bafo,
cumpliendo la normativa de prevencién de riesgos laborales (EPIs) y proteccion
medioambiental.

CR 3.4 Elbafio plateado o dorado se realiza, suspendiendo los elementos o piezas
de plateria de la barra del anodo por medio de un hilo conductor de cobre de longitud
suficiente que asegure la total inmersion en el bafio, controlando su agitacion
y realizando posteriormente su limpieza, mediante un procedimiento ordenado
(lavado de recuperacion, enjuague en agua clara y secado), para obtener el acabado
especificado en la ficha técnica, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos
laborales (EPIs) y proteccion medioambiental.

RP 4: Realizar la oxidacion de los elementos o piezas de plateria preparando la superficie,
aplicando el producto quimico, realizando el gratado y lustrando y abrillantado los relieves
para obtener por procedimientos quimicos la coloracién especificada en la ficha técnica
de la empresa, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y proteccion
medioambiental.

CR4.1 Lasuperficie de los elementos o piezas de plateria se prepara, realizando las
operaciones previas de pulido y plateado, para eliminar las posibles imperfecciones,
cumpliendo la normativa de prevenciéon de riesgos laborales (EPIs) y proteccion
medioambiental.

CR4.2 Laoxidacion se realiza, aplicando con pincel productos quimicos tales como
sulfuros de amonio o potasio sobre la zona a tratar, para oscurecer las superficies
de los elementos o piezas de plateria, cumpliendo la normativa de prevencion de
riesgos laborales (EPIs) y proteccién medioambiental.

CR 4.3 El gratado de los elementos o piezas de plateria oxidado se realiza con
discos, cilindros o cepillos de pelo metalico muy finos, con aporte constante de agua
y jabdn, para suavizar la coloraciéon adquirida y conferirle el aspecto envejecido.

CR 4.4 El lustrado y abrillantado final de los elementos o piezas de plateria se
realiza con discos de tela (algodoén o lana), blandos y suaves, aplicando pastas de
abrillantar u otros productos abrillantadores, para eliminar los efectos del 6xido sobre
los relieves y dejar al descubierto el abrillantado inicial, cumpliendo la normativa de
prevencion de riesgos laborales (EPIs) y proteccién medioambiental.
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Contexto profesional:

Medios de produccion:

Pulidoras, cubas de ultrasonidos, muflas, arenadoras, secadoras, equipos de galvanoplastia.
Piedra pomez, discos, cilindros y cepillos de pelo metalico, discos de esmeril de diferentes
tamafos y grano, discos de tela, aserrin, lijas, estropajos, catodos para dorado y plateado.

Productos y resultados:

Organizar las operaciones de acabado mecanico y quimico de los elementos o piezas
de plateria. Realizacion de acabados brillo o mate, efectuando el pulido en elementos o
piezas de plateria. Realizacién de plateado y dorado del elemento o pieza de plateria por
inmersion en bafos electroliticos. Realizacion de la oxidacion del elemento o pieza de
plateria.

Informacion utilizada o generada:

Disefio, informacion técnica, plan de trabajo de la empresa, ficha técnica, manuales de
equipos y maquinas, manuales de maquinas y equipos, normativa de prevencién de
riesgos laborales y proteccion medioambiental.

UNIDAD DE COMPETENCIA 5: ORGANIZAR LA ACTIVIDAD PROFESIONAL DE UN
TALLER ARTESANAL.

Nivel: 2

Cédigo: UC1690_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Definir los objetivos del taller artesano al realizar el plan de viabilidad teniendo
en cuenta la realidad del mercado para lograr la maxima rentabilidad de los recursos e
inversiones.

CR 1.1 Las inversiones para la creacion de un taller artesano se valoran sobre la
base de su amortizacién para garantizar la rentabilidad del taller artesano.

CR 1.2 Las posibilidades de realizacién de piezas del taller artesano se analizan
teniendo en cuenta la inversion en dotacion de maquinaria y utillaje para lograr la
maxima rentabilidad de los recursos.

CR 1.3 La produccién se estima teniendo en cuenta la situaciéon de mercado para
hacer rentable la inversion realizada en el taller artesanal.

CR 1.4 Laimagen corporativa del taller artesano prevista en el plan de viabilidad se
decide a partir de dibujos y logotipos propuestos para dotar al taller de una identidad
grafica de cara al mercado.

RP 2: Estructurar el taller teniendo en cuenta los recursos humanos y materiales,
ajustandose a las normas sobre calidad, seguridad laboral y gestion ambiental para
garantizar el 6ptimo almacenaje y la produccion.

CR 2.1 Los espacios se definen e identifican teniendo en cuenta la normativa sobre
riesgos laborales para adecuarlo a las necesidades de produccion y a las condiciones
de almacenaje de materias primas y productos elaborados.

CR 2.2 Los puestos de trabajo se identifican teniendo en cuenta las funciones y
procesos a realizar en el taller para su posterior integracion en el proceso productivo,
atendiendo a lo establecido en la normativa laboral.

CR 2.3 La dotacién de herramientas y maquinaria se define teniendo en cuenta
las necesidades de produccidon para garantizar los procesos productivos del taller
artesano y las previsiones establecidas.

cve: BOE-A-2011-13387



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Jueves 4 de agosto de 2011 Sec.|l. Pag. 88241

CR 2.4 La distribuciéon de la maquinaria en el taller se realiza teniendo en cuenta
la normativa sobre riesgos laborales para garantizar en todo momento la seguridad
de los trabajadores.

CR 2.5 Las condiciones de seguridad de la maquinaria se verifican teniendo en
cuenta la normativa sobre riesgos laborales y gestion ambiental y los manuales de
usuario para garantizar la seguridad de los operarios.

RP 3: Realizar el plan de obligaciones laborales y fiscales y posibles subvenciones,
identificando la normativa y procedimiento fiscal y laboral, y las convocatorias de
subvenciones destinadas a los talleres artesanos para organizar el taller con eficacia.

CR 3.1 La documentacion se identifica teniendo en cuenta la normativa fiscal y
laboral para iniciar la actividad econémica.

CR 3.2 Las subvenciones existentes y otras bonificaciones publicas de ambito
local, regional o estatal se identifican teniendo en cuenta las convocatorias a fin de
solicitar en tiempo y forma ayudas destinadas a los talleres artesanos.

CR 3.3 Las opciones para la contratacion de trabajadores se consideran teniendo
en cuenta la normativa laboral para cubrir las necesidades de la produccion.

CR 3.4 El calendario de los impuestos y de las cotizaciones a la seguridad social
se revisa periddicamente para la realizacion de los pagos que permitan estar al
corriente de las obligaciones tributarias vinculadas al taller artesano.

RP 4: Elaborar un presupuesto de la pieza o serie que se va a realizar calculando los
costes para decidir su rentabilidad.

CR 4.1 El consumo de materias primas, herramientas, medios auxiliares y energia,
se valora teniendo en cuenta su coste para la elaboracion del presupuesto.

CR 4.2 Los costes de mano de obra se incorporan en los presupuestos para
repercutirlos en el precio final de la pieza.

CR 4.3 Los costes de presentacion, embalaje, transporte se incorporan en los
presupuestos para repercutirlos en el precio final de la pieza.

CR 4.4 Los costes de los gastos generales de mantenimiento y amortizacion del
taller y el valor afiadido de caracter artesanal del producto se incorporan en los
presupuestos para repercutirlos en el precio final de la pieza.

RP 5: Asegurar el aprovisionamiento de suministros, conjugando las necesidades con las
existencias para garantizar el desarrollo de la produccién prevista.

CR 5.1 La prevision de aprovisionamiento se realiza teniendo en cuenta las
necesidades de materias primas, los medios auxiliares, los Utiles y herramientas y el
combustible para garantizar el desarrollo de la actividad del taller.

CR 5.2 Las existencias de suministros se contabilizan de forma fiel para mantener
actualizado el inventario.

CR 5.3 Los proveedores se relacionan mediante una base de datos recogiendo
sus caracteristicas y otras singularidades que los identifiquen para poder realizar las
ordenes de pedido necesarias.

CR 5.4 Los pedidos de suministros se preparan sefialando las caracteristicas de
los materiales, las cantidades y los plazos de entrega para evitar desabastecimientos
en la actividad del taller artesano.

RP 6: Definir la estrategia de comercializacion de la produccién del taller en funcion de los
canales de distribucién del producto artesano para garantizar su venta.

CR 6.1 Las férmulas de comercializacién de productos artesanos se seleccionan
en base a las caracteristicas del mercado para seleccionar las mas ventajosas.
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CR 6.2 El plan de presentacion de los productos se propone teniendo en cuenta
la fébrmula de comercializacion de los productos del taller artesano para lograr
introducirlos en el mercado seleccionado.

CR 6.3 El sistema de valoracion y control de la venta de los productos se elabora
mediante el seguimiento de los resultados de comercializacion para introducir
medidas correctoras si las conclusiones no se adecuan al proyecto de empresa.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Medios para la elaboracién de presupuestos y valoracion de costes. Normativa laboral
y fiscal vigente para microempresas. Costes de materiales, combustibles y electricidad.
Planos del taller e instalaciones.

Productos y resultados:

Plan de viabilidad. Solicitud de subvenciones. Presupuestos laborales. Plan fiscal. Pagos
de obligaciones tributarias. Propuestas de plan de presentacién de productos. Sistema de
elaboracién y control de venta. Plan de comercializacién. Presupuesto de productos de
artesania. Inventarios de suministros. Necesidades de aprovisionamiento de suministros.
Pedidos de suministros.

Informacién utilizada o generada:

Normativa fiscal y laboral vigente. Ordenes de subvenciones de la administracién local,
regional y estatal. Férmulas de comercializacién. Fichas técnicas de materiales. Disefios de
piezas de artesania. Fichas técnicas de productos de artesania. Relacién de proveedores.
Inventarios de materiales. Necesidades de aprovisionamiento de materias primas, medios
auxiliares, utiles y herramientas.

MODULO FORMATIVO 1: PROCESOS DE ELABORACION, ACABADOS Y
ORNAMENTACION DE ELEMENTOS Y PIEZAS DE PLATERIA

Nivel: 2

Codigo: MF2041_2

Asociado a la UC: Planificar los procesos de elaboracién, acabados y ornamentacion
de elementos y piezas de plateria

Duracion: 120 horas

Capacidades y criterios de evaluacién:

C1: Determinar graficamente procesos globales de elaboracion de elementos y piezas de
plateria, interpretando criterios artisticos, funcionales y econémicos a partir de un proyecto
establecido.

CE1.1 Interpretar disefos y dibujos de elementos y piezas de plateria, empleando
técnicas graficas.

CE1.2 Elaborar informacién técnica de fabricacién y ornamentacion de los
elementos y piezas de plateria, describiendo: materiales, pesos, formas y tamafios.

CE1.3 En un supuesto practico de elaboracion de la informacion técnica referida a
productos, materiales y costes:

— Interpretar los disefios y dibujos de los distintos elementos de las piezas valorando
criterios artisticos, funcionales y econémicos.

— Elegir la técnica a aplicar en la elaboracion del «prototipo».

— Modelar prototipos aplicando programas especificos de disefio asistido por
ordenador.

— Imprimir las piezas virtuales «renderizadas» con la calidad superficial definida que
permita la representacion en 3D.
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— Elaborar informacion técnica, recogiendo detalles de materiales, pesos, formas
y tamafos de las piezas a realizar, estableciendo las fases de los procesos de
fabricacion y reflejando los tipos de uniones y terminaciones.

— Establecer los utiles y técnicas (entallado, conformado, grabado, cincelado,
repujado engastado, esmaltado, pulido) a aplicar en la fabricacién y ornamentacion
de las piezas y articulos de plateria.

— Seleccionar los productos y materiales a utilizar, atendiendo a las caracteristicas
especificas de la pieza a fabricar.

— Organizar la recepcién y control de materias primas, auxiliares y consumibles que
intervienen en el proceso productivo de la fabricaciéon de piezas de plateria.

— Estimar el coste de cada pieza, contemplando el proceso de fabricacién de la
pieza a realizar, materiales, mano de obra y valor afiadido.

— Determinar la viabilidad de la elaboracion, cotejando precios de compraventa y
coste final.

CE1.4 En un supuesto practico para modelar un prototipo de plateria aplicando
programas especificos de disefio asistido por ordenador:

Elaborar contornos tridimensionales manejando archivos de programa especificos.
Trazar lineas y curvas simples manejando archivos de programa especificos.
Dibujar formas simples manejando archivos de programa especificos.
Representar piezas con calidad fotografica archivos de programa especificos.
Representar en forma tridimensional las piezas a obtener por prototipado rapido.
Realizar el prototipado rapido de una pieza.

CE1.5 Enun supuesto practico de elaboracion de informacion técnica de elementos
y piezas de plateria:

Representar detalles de ornamentacion, disefios y dibujos de las piezas.
Trazar desarrollos a escala real.

Elaborar informacion técnica de materiales y piezas a realizar.

Seleccionar materias primas, auxiliares y consumibles que intervienen en el
proceso productivo de la fabricacion de elementos y piezas.

— Estimar el coste de fabricaciéon de elementos y piezas.

CE1.6 En un supuesto practico de definicion grafica de piezas de plateria con
diferentes perspectivas y despieces:

— Representar a mano alzada, segun las normas de armonia o contraste, un objeto
con sombreado y color, utilizando el grueso de linea adecuado para representar las
medidas de cada parte, las secciones y las superficies cortadas.

— Realizar el despiece, segun normas UNE, y reflejar materiales y caracteristicas.
— Realizar las proyecciones ortogonales, adaptando las medidas del objeto a las
normas ergonémicas.

— Realizar el despiece de conjuntos o subconjuntos, segun una determinada
perspectiva indicando las caracteristicas de los materiales, utilizando la simbologia
convencional.

— Realizar dibujos de fabricacion representando el objeto a escala, con las vistas
y cortes necesarios, asi como las acotaciones, rotulacién y despiece segun la
normativa correspondiente.

C2: Elaborar fichas técnicas a partir de un disefio establecido de elementos y piezas de
plateria, detallando métodos de elaboracion, técnicas de acabado y ornamentacion.

CE2.1 Describir diferentes técnicas de elaboraciéon de elementos y piezas de
plateria: colado/fundido, entallado, conformado, pulido.
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CE2.2 Describir diferentes técnicas de ornamentacion de elementos y piezas de
plateria: trazado, grabado, repujado, tallado, cincelado, esmaltado.

CE2.3 Elaborar fichas técnicas describiendo: procesos de fabricacion, acabado y
ornamentacion de elementos y piezas de plateria.

CE2.4 En un supuesto practico de elaboraciéon de piezas de plateria, elaborar
fichas técnicas especificando: método de elaboracion, técnicas de acabado y
ornamentacion, utillaje, aparatos, medios de trabajo y normativa.

— Identificar el estilo artistico de la pieza de plateria, indicando métodos de
elaboracién y técnicas de ornamentacion.

— Interpretar las caracteristicas definidas en el disefio de piezas de plateria,
describiendo técnicas de fabricacion, equipos, productos, métodos, procedimientos,
utiles y equipos a utilizar en la elaboracion de sus elementos.

— Interpretar documentacién técnica de plateria, detallando materiales, pesos,
formas y tamafios.

— Desarrollarun procedimiento paraelaborarun prototipo ajustado alas caracteristicas
definidas en el disefio, minimizando el desperdicio de plata y cumpliendo la normativa
de prevencion de riesgos laborales y proteccién medioambiental.

— Elaborar la ficha técnica, recogiendo detalles de materiales, pesos, formas vy
tamafos, interpretando la documentacién de una ficha técnica.

— Cumplimentar fichas técnicas, detallando: utillaje, aparatos y medios de trabajo.

— Estimar el coste, calculando tiempos, calidades de produccidon y pesos de
materiales.

C3: Aplicar técnicas para definir los acabados superficiales de elementos y piezas de
plateria, a partir del disefio y de la informacién técnica establecida, describiendo espesor
del bafio, tonos, colores, mateados y determinando las fases del proceso que resalten las
caracteristicas definidas en el disefio.

CE3.1 Interpretar informacion técnica de acabados mecanicos de elementos y
piezas de plateria: pulidos, mateados.

CE3.2 Describir recubrimientos electroquimicos de elementos y piezas de plateria:
espesor del bafio, color y tono.

CE3.3 Elaborar un proceso de produccion, verificacion y ensayos de piezas y
articulos de plateria.

CE3.4 Desarrollar procedimientos de revisién de los tratamientos superficiales de
un elemento o pieza de plateria: uniformidad del bafio, marcas y huellas, coloracion
de piezas metalicas o partes de ellas.

CE3.5 Enunsupuesto practico de acabados superficiales de elementos o piezas de
plateria, determinar las fases del proceso que resalten las caracteristicas definidas
en el disefio, cumpliendo la normativa de calidad:

— Interpretar las caracteristicas referidas a acabados superficiales definidas en el
diseno.

— Identificar la informacién técnica referida a pulidos, mateados y procedimientos
electroliticos.

— Indicar los resultados a obtener en el acabado de los elementos y piezas de
plateria (pulidos, bafio de oro, plata y rodio, lacados, entre otros).

— Detallar las fases del proceso de los recubrimientos electroquimicos que resalten
espesores del bafo, colores y tonos. Indicar verificaciones, ensayos y en su caso
modificaciones en las operaciones de acabado.

— Indicar los procedimientos de revision de marcas y huellas que influyan
negativamente en la calidad; coloracion de las piezas metélicas o partes de ellas.
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C4: Aplicar técnicas para elaborar planes de muestreo y control de calidad en los acabados
de elementos y piezas de plateria, a partir de un disefio establecido.

CE4.1 Interpretar las fases de un plan de muestreo y control de calidad.

CE4.2 Describir las técnicas de conformados por fundido, forjado, estampado,
entallado, entre otras.

CE4.3 Elaborar un procedimiento de revision de las técnicas de ornamentacion de
elementos y piezas de plateria indicando los resultados a conseguir al finalizar las
fases de grabado, cincelado, burilado, esmaltado.

CE4.4 Desarrollar informacion técnica determinando: caracteristicas de los metales
preciosos, productos quimicos, técnicas de fabricacion, reproduccion y ensamblajes
de piezas, equipos y Uutiles.

CE4.5 En un supuesto practico de muestreo y control de calidad de acabados de
elementos y piezas de plateria, cumplimentar la informacién técnica de un proceso
de revision:

— ldentificar las fases principales del plan de muestreo y control de calidad.

— Definir tareas, tiempos y variables técnicas que influyen en la calidad de los
productos.

— Indicar verificaciones, ensayos y en su caso modificaciones en las operaciones de
acabados.

— Organizar el seguimiento del control de calidad del proceso de fabricacion de cada
elemento o pieza de plateria.

— Recoger detalles de los acabados obtenidos en las fases de fundido, forjado,
estampado, entallado, identificando defectos de trazado, cortado, aplanado, plegado,
doblado, taladrado, roscado, remachado, soldado, repasado y bafiado que influyen
negativamente en la calidad.

— Definir los procedimientos de revision de las técnicas de ornamentacion de los
elementos y piezas, indicando los defectos en el acabado y ornamentacion que
influyen negativamente en la calidad.

— Definir los procedimientos de revision de los tratamientos superficiales de
coloracion de los elementos y piezas, indicando los resultados a conseguir en las
superficies metalicas.

— Definir los procedimientos de revision de tratamientos superficiales de acabados
de los elementos y piezas, indicando los resultados a conseguir.

— Cumplimentar fichas técnicas de muestreo y control de calidad de: medidas,
ajustes, acabados y estructuras de las piezas de metales preciosos.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C1 respecto a CE1.3, CE1.4, CE1.5 y CE1.6; C2 respecto a CE2.4; C3 respecto a CE3.5;
C4 respecto a CE4.5.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Demostrar autonomia en la resolucién de contingencias relacionadas con su actividad.
Actuar con rapidez ante imprevistos.

Finalizar el trabajo en los plazos establecidos.

Emplear tiempo y esfuerzo en ampliar conocimientos e informacion para mejorar la calidad
de su actividad.

Adaptarse a situaciones o contextos nuevos.

Demostrar resistencia al estrés, estabilidad de animo y control de impulsos.

Proponerse objetivos retadores que supongan un nivel de rendimiento y eficacia superior
al alcanzado previamente.

Demostrar cordialidad, amabilidad y actitud conciliadora y sensible hacia los demas.
Comunicarse eficazmente.
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Proponer alternativas con el objeto de mejorar resultados.
Demostrar respeto hacia la obra artistica antigua.

Contenidos:

1. Técnicas de representacion grafica de elementos y piezas en plateria

Técnicas de representacion gréafica de elementos y piezas de plateria: dibujo artistico y
color, dibujo técnico. Signos convencionales DIN, ISO y UNE. Sistemas de desarrollo.
Informacién técnica: bocetos de elementos y piezas de plateria.

Planos de conjuntos con perspectivas y sistemas de despiece.

Trazados del desarrollo de cuerpos de volumen elementales.

Técnicas de prototipado de elementos y piezas con programas especificos de disefo
asistido porordenador: trazados de entornos, lineas y formas, representacién tridimensional,
visualizacion de piezas, escalado y rotacién de elementos y representacion realista de las
piezas.

2. Fichas técnicas de elaboraciéon de elementos y piezas de plateria
Procedimientos de elaboraciéon de piezas sencillas: construccion de piezas con partes
entalladas, construccion de piezas con partes cinceladas.

Fases de mecanizado en plateria: fundicién, aplanado, trazado, recortado, limado,
taladrado, laminado, estirado, embutido, entallado, conformado.

Planificacién del trabajo. Capacidad productiva y carga horaria.

Célculo de tiempos y costes.

Elaboracion de presupuestos.

Fichas para elaborar formas basicas en chapa.

3. Acabados superficiales de elementos y piezas de plateria

Procesos y técnicas de ornamentacién: grabado, cincelado, burilado y esmaltado.
Procesos y técnicas de tratamientos superficiales: bafios de oro, plata y rodio. Tratamientos
electroliticos.

Procesos y técnicas de pulidos, mateados y procedimientos electroliticos en plateria (bafo
de oro, plata y rodio, lacados, entre otros).

Caracteristicas técnicas de espesores, colores y tonos del bafio.

Procedimientos de revision de calidad de acabados superficiales.

Funcionalidad y estética: plenitud, horizontalidad.

Tipos de atmdsferas de coccidn, rendimiento de combustion, emisiones de CO2.
Procesos y técnicas de coloracion mediante patinado.

4. Plan de muestreo y control de calidad de elementos y piezas de plateria
Verificacion de elementos fundidos, forjados, estampados, entallados y conformados.
Verificacion de ornamentacion: grabado, cincelado, burilado y esmaltado.

Verificacion de tratamientos superficiales: bafios de oro, plata y rodio. Tratamientos
electroliticos.

Verificacion funcionalidad y estética: plenitud, horizontalidad.

Identificacion de puntos criticos en el proceso de elaboracion.

Control de tiempos.

Control de pesos.

Control de proceso.

Registro y analisis de resultados de planes de inspeccién y muestreo de control de calidad.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
- Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno o alumna.
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Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la planificacion de los
procesos de elaboracién, acabados y ornamentacion de elementos y piezas de plateria,
que se acreditara mediante una de las formas siguientes:

— Formacién académica de Diplomado/a, titulacion de grado equivalente o de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.

— Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias
relacionadas con este modulo formativo.

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

MODULO FORMATIVO 2: ELABORACION DE ELEMENTOS Y PIEZAS DE PLATERIA
Nivel: 2

Codigo: MF2042_2

Asociado a la UC: Organizar procesos y elaborar elementos y piezas de plateria
Duracién: 180 horas

Capacidades y criterios de evaluacién:

C1: Aplicar técnicas de organizacién de procesos de elaboracion de elementos y piezas
de plateria realizando el prototipo y llevando a cabo el mantenimiento operativo de los
equipos y herramientas, asegurando la viabilidad de la elaboracién de piezas plateria.

CE1.1 Enumerar, en funcién de su utilizacién, las materias primas, productos,
herramientas y maquinaria usados en plateria.

CE1.2 Describir técnicas de elaboracion de «prototipos» de elementos y piezas
de plateria, relacionando la complejidad de la pieza con la idoneidad del proceso
productivo.

CE1.3 Describir los procesos de elaboracion de elementos y piezas de plateria.

CE1.4 En un supuesto practico de organizacion de procesos de elaboracion de
elementos y piezas de plateria:

— Interpretar la ficha técnica y las especificaciones de disefio de una pieza de
plateria.

— Determinar las materias primas, productos, herramientas y maquinaria para
elaborar un elemento o pieza de plateria.

— Establecer el orden de intervencion de otros profesionales en funciéon de los
distintos procesos necesarios para la elaboraciéon y ornamentacion de elementos o
piezas de plateria.

CE1.5 Interpretar las instrucciones sobre preparacion, puesta en marcha y
mantenimiento de uso de maquinas y equipos utilizados en los procesos de
conformado de materiales para plateria.

CE1.6 Describir las anomalias o alteraciones que se pueden dar durante el
funcionamiento de regulacién de maquinas y equipos de plateria.

CE1.7 Describir las operaciones necesarias para mantener operativos los equipos
de fundiciéon y de soldadura.

CE1.8 En un supuesto practico de elaboracién de elementos o piezas de plateria
a partir de un disefio, elaborar el prototipo y la informacion grafica y técnica que
describa las fases del proceso, realizando las siguientes operaciones cumpliendo la
normativa de prevencion de riesgos laborales (EPIs) y proteccion medioambiental:
— Identificar las caracteristicas de los elementos o piezas definidas en el disefio.

— Determinar las técnicas de fabricacién mas ajustada a los equipos disponibles, los
productos y los métodos de ensamblaje.
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— Seleccionar los procedimientos, utiles y equipos a utilizar en la elaboraciéon de
cada elemento o pieza.

— Realizar prototipos aplicando operaciones manuales de colado/fundido, entallado,
conformado, pulido.

— Definir las fases de fabricacién de los elementos o piezas de plateria.
— Determinar tiempos y calidades de produccién.

— Determinar ornamentaciones de elementos o piezas de plateria, indicando
trazados, grabados, repujados, tallados, cincelados, esmaltados.

C2: Aplicar operaciones de preparacion de aleaciones de plata para su fundicién y de
productos semielaborados modificando la geometria del metal base por procedimientos de
conformado (trefilado, laminado, fusion, colado, decapado, recocido, estirado y cortado),
empleando maquinaria, herramienta y materiales especificos.

CE2.1 Describir los procesos y fases en la aleacién y fundicion de metales
preciosos, indicando segun la ley de metales preciosos, caracteristicas y formas
requeridas.

CE2.2 Enun supuesto practico de preparacion y fundicidon de una aleacion de plata
para obtener chapones o rieles con ley, caracteristicas y formas requeridas para el
posterior conformado, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales
(EPIs) y proteccion medioambiental, realizar las siguientes operaciones:

— Calcular y pesar los componentes de la aleacién en la proporcién adecuada para
conseguir la ley o titulo y caracteristicas requeridas.

— Elegir el tamanio del crisol en funcién del peso del metal a fundir y del procedimiento
de fundicion (hornos o sopletes).

— Poner en el crisol la aleacion a fundir afadiendo los fundentes (bérax, salitre o
polvo de vidrio).

— Fundir la aleacién, seleccionando la temperatura, hasta conseguir una mezcla
homogénea.

— Volcar el metal en una chaponera o rielera segun forma requerida.
— Introducir el metal fundido en una solucién decapante para eliminar el fundente.

CE2.3 Describir los procesos de conformado (trefilado, laminado, fusién, colado,
decapado, recocido, estirado y cortado), indicando las fases de las operaciones a
realizar.

CE2.4 Describir las caracteristicas de uso de maquinaria, herramientas y materiales
empleados en las operaciones de conformado (trefilado, laminado, fusion, colado,
decapado, recocido, estirado y cortado), indicando parametros significativos y
posibilidades de uso.

CE2.5 En un supuesto practico de conformado, cumpliendo la normativa de
prevencion de riesgos laborales (EPIs) y proteccion medioambiental:

— Obtener formas planas y chapas de medidas y espesores especificados utilizando
la laminadora en condiciones de seguridad.

— Trefilar diestramente cuadradillos a la medida especificada partiendo de la seccion
idoénea.

— Estirar en redondo, media cafia, oval, cuadrado o triangulo cumpliendo normas y
especificaciones en condiciones de seguridad.

CE2.6 En un supuesto practico de obtencién de formas basicas de plateria (tubos
y formas huecas):

— Calcular el desarrollo del tubo.
— Trazar sobre la chapa el rectangulo.
— Cortar la chapa con tijeras, dando forma triangular a los extremos.
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Dar forma a la chapa con martillo de media cafia.

Doblar la punta hasta conseguir que los cantos ajusten y entren en contacto.
Estirar la chapa en hileras hasta que se unan los cantos.

Soldar el empalme, utilizando soldaduras fuertes.

Decapar en blanquimento.

Eliminar, utilizando la lima, los sobrantes de soldadura.

Meter el tubo en la hilera hasta que su diametro quede a la medida precisa.

C3: Aplicar operaciones de elaboracion de elementos y piezas de plateria por forjado
en frio a martillo, calculando desarrollos, trazando sobre la chapa, cortando y soldando
empalmes, alisando, aplanando o desabollando e interpretando una ficha técnica.

CE3.1 Describir las herramientas y utiles empleados en el forjado en frio a martillo.

CE3.2 Describir las distintas operaciones de forjado en frio a martillo (abombado,
alisado, aplanado o desabollado).

CE3.3 Calcular las superficies de una pieza de plateria, interpretando una ficha
técnica.

CE3.4 En un supuesto practico de conformado de chapas por forjado en frio a
martillo cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales (EPIs) y
protecciéon medioambiental:

— Interpretar las indicaciones contenidas en una ficha técnica.

— Golpear la chapa con martillos especificos sobre una superficie de golpeo,
alineando los golpes en sentido perimetral.

— Recocer cuando el metal pierda maleabilidad.

— Comprobar las formas y medidas conseguidas, utilizando plantillas y escantillones
(de carton, chapa o contrachapado).

— Lijar la pieza de tal forma que se puedan apreciar los golpes.

— Alisar o aplanar golpeando con martillo de aplanar sobre Utiles preformados
(estaquillas y tases, entre otros).

C4: Aplicar operaciones de elaboracién de elementos y piezas de plateria por grifado
(plegadoy doblado), calculando desarrollos, trazando sobre la chapa, cortando, reforzando,
soldando empalmes e interpretando una ficha técnica.

CE4.1 Describir las herramientas y utiles empleados en el grifado.

CE4.2 Describir las distintas operaciones de grifado (plegado y doblado).

CE4.3 En un supuesto practico de conformado de chapas por grifado cumpliendo
la normativa de prevencion de riesgos laborales (EPIs) y proteccion medioambiental:

— Trazar las lineas correspondientes a cada arista o angulo, utilizando regla y
punta de trazar y teniendo en cuenta los gruesos de chapa que suman o restan
dependiendo de la cara vista.

— Abrir surcos a 95°, siguiendo lineas marcadas con la herramienta especifica (ufieta
y grifa).

— Debilitar la chapa hasta que doble con facilidad sin llegar a romper y doblarla a
mano al angulo deseado.

— Comprobar el angulo con escuadra o falsa escuadra.

— Unir los empalmes y reforzar los angulos debilitados, decapar en blanquimento y
repasar los excesos de soldadura con limas, corrigiendo las posibles deformaciones.

C5: Aplicar operaciones de preparacion de elementos de plateria, a partir de productos
obtenidos por fundicién, entallado, estampacion o galvanostegia, interpretando una ficha
técnica, aplicando operaciones de repasado, unién y recorte y utilizando materiales
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(soldaduras, soluciones de blanquimento) y herramientas especificas (seguetas, limas,
codillos, entre otras).

CES5.1 Describir los procedimientos de fabricacion por fundicién, detallando las
operaciones de forma secuenciada.

CES5.2 Describir los procedimientos de fabricacion por entallado, detallando las
operaciones de forma secuenciada.

CE5.3 Describir los procedimientos de fabricacion por estampacion, detallando las
operaciones de forma secuenciada.

CE5.4 Describir los procedimientos de fabricacion por galvanostegia, detallando
las operaciones de forma secuenciada.

CE5.5 Enumerar los materiales y herramientas especificos que se utilizan en las
operaciones de repasado, unién y recorte: soldaduras, soluciones de blanquimento,
seguetas, limas, codillos, entre otras, teniendo en cuenta sus caracteristicas y
utilizacion.

CE5.6 En un supuesto practico de elaboracion de elementos y piezas de plateria
a partir de productos obtenidos previamente, realizar las siguientes operaciones
cumpliendo la normativa de prevenciéon de riesgos laborales (EPIs) y proteccion
medioambiental:

— lIdentificar elementos de plateria producidos por fundicién, entallado, estampacién
o galvanostegia.

Interpretar una ficha técnica.
Repasar y ajustar elementos de plateria producidos por fundicién.
Soldar, decapar y repasar elementos de plateria producidos por entallado.

Recortar, soldar, repasar y ajustar elementos de plateria producidos por
estampacion.

— Recortar, reforzar, forrar, soldar y repasar elementos producidos de plateria por
galvanostegia.

C6: Aplicar operaciones de ajuste y ensamblado de elementos de plateria, elaborando
elementos de unidn moviles y fijos a partir de material semielaborado (hilos y tubos, entre
otros), utilizando herramientas especificas (seguetas, limas, codillos, fresas, buriles y lijas,
entre otras), realizando las operaciones de taladrado, roscado y remachado y considerando
la ficha técnica.

CE6.1 Identificar, teniendo en cuenta su utilizacién, los utiles y las herramientas
especificos (seguetas, limas, codillos, fresas, buriles y lijas, tornillos, taladros,
martillos, estaquillas, entre otros) de fabricacion de elementos de unién mdviles,
para ajustar, ensamblar y unir elementos y piezas de plateria.

CE6.2 Describir, considerando el cumplimiento de la normativa de prevencién de
riesgos laborales y proteccién medioambiental, los materiales semielaborados (hilos,
tubos, molduras, remaches, entre otros) para ajustar, ensamblar y unir elementos y
piezas de plateria.

CE6.3 En un supuesto practico de ajuste y ensamblaje de elementos de plateria
cumpliendo la normativa de prevenciéon de riesgos laborales (EPIs) y proteccion
medioambiental:

— Interpretar una ficha técnica.
— Elaborar elementos de unién moviles tales como, charnelas, cierres, eslabones y
anillas, y elementos de unién fija, tales como chatones, batas, espigas y aros.

— Ajustar y ensamblar elementos de plateria por medio de remaches, taladrando el
grueso de la espiga coincidente en ambas partes, remachando con martillo de boca
redonda plano, sufriendo por la otra cara con una estaquilla de acero y comprobando
el ajuste.
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— Ajustar y ensamblar elementos que componen una pieza de plateria, efectuando
el repasado fino con limas, fresas vy lijas.

— Comprobar, considerando las especificaciones de disefio, las medidas, formas,
funcionalidad, pulidos intermedios, simetria, verticalidad y nivel de plano.

C7: Aplicar operaciones de ajuste y ensamblado de elementos de plateria utilizando
soldadura por capilaridad.

CE7.1 Describir los tipos de unién (a tope o a solape), teniendo en cuenta sus
caracteristicas y los parametros fundamentales que lo definen y condicionan.

CE7.2 Describir el equipamiento, elementos y modo de empleo de los sopletes
utilizados en procesos de soldadura aplicados en plateria.

CE7.3 Desarrollar un plan individual recogiendo las normas de prevencion de
riesgos laborales y proteccion medioambiental inherentes a los procesos de
soldadura en funcién de equipos, fuentes de alimentacién y entorno.

CE7.4 En un supuesto practico en el que se tengan que realizar operaciones de
soldadura en piezas de plateria cumpliendo la normativa de prevencion de calidad,
riesgos laborales (EPIs) y proteccion medioambiental:

— Preparar los elementos a soldar, eliminando las porosidades e impurezas capilares
(recocho) de forma manual, con raedores, limas o lijas y limpiando los restos de
grasas Yy suciedades procedentes de otras intervenciones.

— Seleccionar el tipo de unién (a tope o a solape), segun los esfuerzos que la pieza
vaya a sufrir.

— Seleccionar el formato de las soldaduras de aporte (hilos, varillas o tiras laminadas)
de la cantidad de soldadura que sea necesario aportar a la pieza.

— Sujetar y posicionar los elementos que han de soldarse.

— Unir piezas sencillas con soldadura fuerte, aplicando fundente, situando la payeta
en la unién, aplicando la llama, distribuyendo la soldadura hasta que se funda la
payeta, asegurando una buena penetracion y evitando el sobrecalentamiento o
fundido de las piezas, cumpliendo especificaciones y en condiciones de seguridad.

— Introducir la pieza en una solucion decapante para la eliminacién del fundente.

— Dejar la soldadura con una terminacién que minimice las operaciones mecanicas
de repaso posterior.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C1 respectoa CE1.4y CE1.8; C2 respecto a CE2.2, CE2.5 y CE2.6; C3 respecto a CE3.4;
C4 respecto a CE4.3; C5 respecto a CE5.6; C6 respecto a CE6.3; C7 respecto a CE7.4.
Otras capacidades:

Mantener el area de trabajo con el grado apropiado de orden y limpieza.

Proponer alternativas con el objetivo de mejorar resultados.

Aprender nuevos conceptos o procedimientos y aprovechar eficazmente la formacion
utilizando los conocimientos adquiridos.

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cumplimiento de los objetivos.
Demostrar un buen hacer profesional.

Demostrar cierto grado de autonomia en la resoluciéon de contingencias relacionadas con
su actividad.

Compartir informacion con el equipo de trabajo.

Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

Transmitir informacién con claridad, de manera ordenada, estructurada, clara y precisa.
Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

Habituarse al ritmo de trabajo de la empresa.
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Contenidos:

1. Proceso de elaboracion de elementos y piezas de plateria

Técnicas de mecanizado en plateria: fundicién, aplanado, trazado, recortado, limado,
taladrado, laminado, estirado, embutido, entallado, conformado.

Técnicas de planificacién del trabajo: calculo de tiempos y costes. Elaboracion de
presupuestos.

Operaciones de elaboracién de lingotes, chapas e hilos de plata.

Normativa de calidad, prevencion de riesgos laborales y proteccién medioambiental.

2. Preparacion de aleaciones de plata y productos semielaborados

Técnicas de calculo y preparacion de los metales componentes de la aleacién de plata.
Técnicas de fundicidn de aleaciones de plata: seleccion de crisoles y parametros de fusion,
preparacion de chaponeras y rieleras, colado y decapado. Obtencién de lingotes.
Técnicas de recocido, estirado y laminado empleadas en la obtencion de hilos y chapas
de plata.

Ley de metales preciosos.

3. Elaboracion de elementos de plateria por forjado en frio a martillo

Calculo de superficies de elementos de plateria.

Trazado y corte de la chapa.

Operaciones de forjado en frio a martillo: abombado, recocido, alisado, aplanado y lijado.
Verificacion de formas y medidas con plantillas.

4. Elaboraciéon de elementos de plateria por grifado

Procesos de grifado de elementos de plateria.

Calculo de desarrollos de elementos de plateria.

Trazado y corte de la chapa.

Operaciones, apertura de surcos, plegado, doblado, refuerzo de angulos y decapado en
plateria.

Unién de empalmes con soldadura.

Verificacion de formas y medidas con plantillas y escantillones.

5. Preparacion de elementos de plateria

Procesos de repaso y ajuste de elementos de plateria producidos por fundicion.
Procesos de decapado y repasado de elementos de plateria producidos por entallado.
Procesos de recorte, repasado y ajuste de elementos de plateria producidos por
estampacion.

Procesos de repasado de elementos de plateria producidos por galvanostegia.

Manejo de utiles y herramientas de repasado, recortado y ajuste.

6. Técnicas de ajuste y ensamblado de elementos de plateria

Procesos de ajuste y ensamblaje de elementos de plateria con tortilleria y remaches.
Técnicas de fabricacidon de elementos de union méviles vy fijos.

Operaciones de taladrado, ajuste, remachado, roscado y limado.

Decapado y pulido de piezas de plateria.

Verificacion de medidas, formas, funcionalidad, pulidos intermedios, simetria, verticalidad
y nivel de plano de las piezas de plateria.

7. Técnicas de soldadura de elementos de plateria con soplete de gas
Procedimientos de soldadura con soplete de gas en plateria.

Equipos de soldadura a gas.

Aplicaciones de soldadura fuerte, media y blanda.

Fundentes empleados en soldadura en plateria. Materiales de aportacién en soldadura.
Técnicas de preparacion de superficies para soldar.

Técnicas de sujecion y posicionamiento de piezas.
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Técnicas de soldadura por payeta con soplete de gas en plateria.

Elementos de seguridad inherentes a los procesos de soldadura.

Verificacion de medidas, formas, funcionalidad, pulidos intermedios, simetria, verticalidad
y nivel de plano de las piezas de plateria.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
- Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno o alumna.
— Taller de plateria de 45 m2.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la organizacion de
procesos y elaboracion de elementos y piezas de plateria, que se acreditara mediante una
de las formas siguientes:

— Formacién académica de Técnico Superior o de otras de superior nivel relacionadas con
este campo profesional.

— Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias
relacionadas con este modulo formativo.

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

MODULO FORMATIVO 3: ORNAMENTACION DE ELEMENTOS Y PIEZAS DE PLATERIA
Nivel: 2

Codigo: MF2043_2

Asociado a la UC: Organizar procesos y ornamentar elementos y piezas de plateria
Duracién: 120 horas

Capacidades y criterios de evaluacién:

C1: Aplicar técnicas de organizacion de operaciones de ornamentacion de elementos y
piezas de plateria, identificando especificidades y necesidades de materias primas, utiles,
herramientas y maquinaria.

CE1.1 Describir técnicas y soluciones constructivas de ornamentacion (grabado,
cincelado y esmaltado) aplicables a las elementos y piezas de joyeria.

CE1.2 Describir los distintos procesos de acabados mecanicos y quimicos de
elementos y piezas de plateria ornamentacién de elementos y piezas de plateria,
(grabado, cincelado, esmaltado), ordenandolos secuencialmente.

CE1.3 En un supuesto practico de organizaciéon de operaciones de ornamentacion
cumpliendo la normativa de prevencién de riesgos laborales (EPIs) y proteccion
medioambiental:

— Interpretar la informacion de disefio y las especificaciones técnicas del elemento o
pieza de plateria.

— Determinar la técnica a emplear y las operaciones a realizar de forma secuenciada.

— Establecer las materias primas, utiles, herramientas y productos necesarios para
el desarrollo de las operaciones.

— Establecer las operaciones de mantenimiento operativo y preventivo de primer
nivel de las maquinas y equipos empleados utilizando, en su caso, los manuales del
fabricante.

— Completar la ficha técnica del elemento o pieza de plateria incorporando la
informacion relativa a los procedimientos, materiales, productos, herramientas,
maquinaria y tiempos utilizados.
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— Realizar las plantillas considerando la informacion de disefio y las especificaciones
técnicas.

C2: Aplicar operaciones de grabado de metales utilizando técnicas y procedimientos
manuales, quimicos y mecanicos.

CE2.1 Definir la ornamentacién por grabado y especificar las diferencias
fundamentales con el cincelado.

CE2.2 Describir los distintos procedimientos de grabado a buril, grabado quimico y
grabado mecanico asi como los distintos utiles, productos y herramientas utilizados
en las distintas técnicas (buril, quimico y con pantégrafo).

CE2.3 Describir los distintos tipos de buriles especificando sus aplicaciones.
CE2.4 En un supuesto practico de grabado a partir de un dibujo dado:
Sujetar la superficie de trabajo a la base.

Transferir el disefio a la superficie a ornamentar.

Seleccionar y afilar los buriles.

Realizar el grabado a buril sobre los trazos del dibujo obteniendo surcos tersos y
con birillo.

— Realizar el brufiido de los dibujos y/o inscripciones, eliminando las virutas y las
irregularidades superficiales.

CE2.5 Describir distintos acidos, proporciones y aplicaciones de los mismos
para el grabado al acido en funcién de los resultados que se desean obtener y las
consideraciones para el trabajo seguro con acidos segun la normativa de prevencion
de riesgos laborales (EPIs) y proteccion medioambiental:

CE2.6 En un supuesto practico de grabado a partir de un dibujo dado:
— Proteger la superficie a ornamentar utilizando barnices, ceras, betunes o resinas.

— Transferir el dibujo a la superficie a ornamentar eliminando el aislante con una
punta de trazar.

— Preparar la solucion acida observando los porcentajes en funcion de la agresividad
del mordiente elegido y del resultado deseado a partir del dibujo dado.

— Realizar el grabado quimico controlando el tiempo de aplicacion para obtener el
resultado requerido a partir del dibujo dado.

— Limpiar la superficie neutralizando el acido sobre la superficie del metal.

— Eliminar la capa aislante de proteccion sobre la capa de metal mediante la
aplicacién de calor.

CE2.7 En un supuesto practico de grabado a partir de un disefio dado, realizar el
grabado mecanico con pantografo utilizando las plantillas, bien un disefio asistido
por ordenador.

C3: Aplicar operaciones de repujado y cincelado de metales utilizando técnicas vy
procedimientos manuales.

CE3.1 Definir la ornamentacion por repujado y cincelado marcando las diferencias
entre ellas y enumerar los materiales utilizados para la fabricacion de la pez usada
como sujecion y relleno.

CE3.2 Describir secuencialmente las operaciones que intervienen en la elaboracién
de ornamentaciones cinceladas y repujadas.

CE3.3 En un supuesto practico de repujado y cincelado a partir de un dibujo dado
cumpliendo la normativa de prevencién de riesgos laborales (EPIs) y proteccion
medioambiental:

— Fijar la superficie a ornamentar a la base de sujecion dada.
— Transferir el dibujo a la superficie a decorar.
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— Marcar con una punta de trazar el dibujo transferido.

— Siluetear con un cincel el dibujo marcado para obtener por el reverso una referencia
de las zonas a repujar.

— Realizar el repujado obteniendo distintos volumenes o alturas de relieve sobre
superficies planas y curvas.

— Realizar el cincelado sobre superficies planas y curvas.

— Verificar voliumenes y cincelado, comprobando la homogeneidad y limpieza de los
trazos.

CE3.4 Identificar los distintos tipos de hierros de repujar y cinceles asi como sus
usos en funcion de las superficies disponibles, formas de las piezas o de los disefios
a repujar y/o cincelar.

C4: Aplicar operaciones de esmaltado al fuego sobre elementos o piezas de plateria
utilizando técnicas de via seca y humeda, y procedimientos de vaciado, campeado o
«champlevéy, alveolado, tabicado o «cloisonnéy, traslicido sobre relieve o «basse taille»,
de pintado o «limoge».

CE4.1 Describir las distintas técnicas de aplicacion del esmaltado a fuego (vaciado,
campeado o «champlevéy, alveolado, tabicado o «cloisonnéy, traslucido sobre
relieve o «basse taille», de pintado o «limoge»).

CE4.2 En un supuesto practico de esmaltado a partir de un dibujo entregado
cumpliendo la normativa de prevenciéon de riesgos laborales (EPIs) y proteccion
medioambiental:

— Mezclar los componentes del vitrificable, segun los colores y efectos del dibujo,
para su aplicacion sobre la pieza.

— Realizar el desengrasado, desoxidado y limpieza sobre un recorte de plata para
preparar la superficie del metal a esmaltar.

— Realizar un muestrario de esmaltes con la técnica de via seca y otro con la técnica
de via humeda sobre un recorte de plata identificando las proporciones asi como
la temperatura de fusién de cada uno para evitar que se quemen los que funden a
menos temperatura durante el proceso de ornamentacion de la pieza.

— Realizar sobre la superficie a ornamentar el grabado a buril del dibujo base del
esmaltado, vaciando los trazos o zonas donde se va a aplicar el esmalte.

— Aplicar esmaltes opacos o translucidos, en funcién del efecto deseado segun el
dibujo inicial.

CE4.3 Describir los distintos procedimientos de aplicacion del esmaltado a fuego
(vaciado, campeado o «champlevé», alveolado, tabicado o «cloisonnéy, traslucido
sobre relieve o «basse taille», de pintado o «limoge»), asi como las distintas técnicas
de aplicacién (por via seca y por via humeda).

CE4.4 En un supuesto practico de esmaltado a partir de un dibujo entregado:
— Preparar la superficie.

— Preparar los hilos o tiras de metal para la aplicaciéon del esmaltado por el
procedimiento tabicado, alveolado o «cloisonnéy.

Trasladar el dibujo entregado sobre la superficie a ornamentar.
Montar y fijar los hilos o tiras de metal sobre la superficie a ornamentar.
Seleccionar y preparar los esmaltes.

Depositar los esmaltes sobre la superficie a ornamentar siguiendo los trazos del
dibujo o disefio.

— Realizar la coccién en una o varias quemadas, segun los requerimientos de los
disefos y de los esmaltes escogidos.
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— Verificar el resultado eliminando los posibles resaleos derivados del exceso de
esmalte vitrificado obteniendo una superficie brillante.

CE4.5 Describir el procedimiento de coccién de los esmaltes considerando:
precalentamiento del horno, intervalo de temperaturas y estados fisicos de los
esmaltes (fase de nodulizacioén, fase de fundicion y vitrificado) y particularidades del
esmaltado sobre bases vitreas.

Capacidades cuya adquisicién debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C1 respecto a CE1.3; C2 respecto a CE2.4, CE2.6 y CE2.7; C3 respecto a CE3.3; C4
respecto a CE4.2 y CE4.4.

Otras capacidades:

Mantener el area de trabajo con el grado apropiado de orden y limpieza.

Proponer alternativas con el objetivo de mejorar resultados.

Aprender nuevos conceptos o procedimientos y aprovechar eficazmente la formacion
utilizando los conocimientos adquiridos.

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cumplimiento de los objetivos.
Demostrar un buen hacer profesional.

Demostrar cierto grado de autonomia en la resoluciéon de contingencias relacionadas con
su actividad.

Compartir informacion con el equipo de trabajo.

Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

Transmitir informacién con claridad, de manera ordenada, estructurada, clara y precisa.
Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

Habituarse al ritmo de trabajo de la empresa.

Contenidos:

1. Procesos de ornamentacion de elementos y piezas de plateria

Procedimientos de ornamentacion en plateria: grabado, cincelado, repujado, engastado,
esmaltado y pulido.

Planificacion del trabajo. Capacidad productiva y carga horaria.

Calculo de tiempos y costes.

Elaboracion de presupuestos.

Fichas para ornamentar elementos y piezas de plateria. Mantenimiento de primer nivel.
Normativa ambiental y de prevencién de riesgos laborales.

2. Técnicas de grabado sobre plata: manuales, quimicas y mecanicas
Operaciones previas al grabado en plateria.

Procedimientos y herramientas de grabado manual a buril en plateria.
Procedimientos y equipos de grabado quimico en plateria.

Procedimientos y equipos de grabado mecanico en plateria.

3. Técnicas de repujado y cincelado en plata

Operaciones previas al repujado y cincelado en plateria.
Procedimientos y herramientas de repujado en plateria.
Procedimientos y herramientas de cincelado en plateria.

4. Técnicas de esmaltado sobre plata

Procedimientos de esmaltado sobre plata.

Técnicas de preparacion de esmaltes.

Técnicas de aplicacion de esmaltes: via seca y via humeda.
Operaciones previas al esmaltado sobre plata.

Operaciones de esmaltado vaciado, campeado o «champlevéy.
Operaciones de esmaltado alveolado, tabicado o «cloisonné».
Operaciones de esmaltado traslucido, sobre relieve o «basse taille».
Operaciones de esmaltado pintado o «limoge».
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Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
- Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno o alumna.
- Taller de acabados de plateria de 60 m2.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la organizacién de
procesos y ornamentacion de elementos y piezas de plateria, que se acreditara mediante
una de las formas siguientes:

— Formacién académica de Técnico Superior o de otras de superior nivel relacionadas con
este campo profesional.

— Experiencia profesional de un minimo de 3 afos en el campo de las competencias
relacionadas con este moédulo formativo.

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

MODULO FORMATIVO 4: ACABADOS MECANICOS Y QUIMICOS DE ELEMENTOS Y
PIEZAS DE PLATERIA

Nivel: 2

Codigo: MF2044_2

Asociado a la UC: Organizar procesos y realizar acabados mecanicos y quimicos de
elementos y piezas de plateria

Duracién: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Aplicar técnicas de organizacién de operaciones de acabado mecénico y quimico de
elementos y piezas de plateria, identificando especificidades y necesidades de materias
primas, utiles, herramientas y maquinaria.

CE1.1 Definir los distintos tipos de acabados mecanicos y quimicos de elementos
y piezas de plateria (acabados brillo, mate, bafios y coloracién por oxidacion),
describiendo el aspecto final resultante para cada uno de ellos.

CE1.2 Describir los distintos procedimientos de acabados mecanicos y quimicos
de elementos y piezas de plateria (acabados brillo, mate, bafios y coloracién por
oxidacién), ordenandolos secuencialmente.

CE1.3 En un supuesto practico de organizacion de operaciones de acabado
cumpliendo la normativa de prevencién de riesgos laborales (EPIs) y proteccion
medioambiental:

— Interpretar el disefio y la informacion técnica del elemento o pieza de plateria.
— Determinar la técnica a emplear y las operaciones a realizar de forma secuenciada.

— Establecer las materias primas, utiles, herramientas y productos necesarios para
el desarrollo de las operaciones.

— Establecer las operaciones de mantenimiento operativo y preventivo de primer
nivel de las maquinas y equipos empleados utilizando, en su caso, los manuales del
fabricante.

— Completar la ficha técnica del elemento o pieza de plateria incorporando la
informacion relativa a los procedimientos, materiales, productos, herramientas,
magquinaria y tiempos utilizados.

C2: Aplicar técnicas de acabado (brillo y mate), realizando el gratado, eliminando las
marcas profundas y desengrasando, utilizando maquinas, utiles y materiales especificos.
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CE2.1 Describir los distintos equipos y productos (poleas, pastas y esmeriles)
utilizados para la obtencion de acabados brillo y mate, especificando sus usos y
aplicaciones.

CE2.2 Establecer a partir de una ficha técnica de una pieza de plateria, las
operaciones de pulido previo sobre los elementos o despieces que la constituyen,
ordenandolas secuencialmente.

CE2.3 En un supuesto practico de acabado brillo o mate una pieza singular de
plateria (con aristas y bajorrelieves) cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos
laborales (EPIs) y proteccion medioambiental, realizar las siguientes actividades:

— Interpretar la ficha técnica.

— Eliminar marcas profundas e imperfecciones sin daiar las aristas vivas.
— Realizar el pulido sin dafar las aristas vivas.

— Desengrase.

— Gratado interior.

— Secado.

— Acabado brillante.

— Acabado mate.

— Proteccion con barniz o laca.

CE2.4 En un supuesto practico de acabado brillo o mate una pieza singular de
plateria (bandeja), realizar las siguientes actividades:

— Interpretar la ficha técnica.

— Eliminar marcas profundas e imperfecciones apomazando el fondo y utilizando
fieltros y polvo de pdmez en las faldillas.

Realizar el pulido seleccionando la polea.

Desengrase eligiendo el procedimiento mas adecuado.
Secado.

Acabado brillante.

Acabado mate.

C3: Aplicar barios de plateado y dorado al elemento o pieza de plateria por procedimientos
electroliticos, ajustando los equipos de galvanoplastia (tensién de la corriente, catodo,
temperatura y tiempo de exposicion), preparando los electrolitos y las superficies a colorear.

CE3.1 Exponer los fundamentos del proceso electrolitico, razonando su aplicacion
para la realizacion de bafios dorados y plateados de elementos o piezas de plateria.

CE3.2 Enumerar y describir los principales elementos y productos utilizados en la
aplicacion de bafios de plateado y dorado (catodos y electrolitos) especificando su
composicion.

CE3.3 Describir el procedimiento ordenado (desengrasado en ultrasonidos,
enjuague en agua clara, desengrasado electrolitico, enjuague en agua clara,
neutralizado, lavado, flash, lavado de recuperacién, enjuague en agua clara y secado)
de realizacién de un bafio dorado especificando razonadamente los intervalos de
ajuste de los distintos parametros con incidencia en el proceso (tension, temperatura
y tiempo).

CE3.4 En un supuesto practico de aplicacion de bafios de plateado y dorado a
partir de una pieza de plateria dada cumpliendo la normativa de prevencion de
riesgos laborales (EPIs) y proteccion medioambiental:

— Ajustar los equipos de galvanoplastia para la realizacion del plateado.
— Preparar los electrolitos.
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— Preparar las piezas (desengrasado en ultrasonidos, enjuague en agua clara,
desengrasado electrolitico, enjuague en agua clara, neutralizado y lavado).

— Realizar el bafo plateado controlando tension, temperatura, tiempo y agitacion del
bafo.

— Finalizar el proceso mediante un procedimiento ordenado de (lavado de
recuperacion, enjuague en agua clara y secado).

C4: Aplicar técnicas de coloracion por oxidacion del elemento o pieza de plateria
preparando la superficie, aplicando el producto quimico, realizando el gratado y lustrando
y abrillantado los relieves.

CE4.1 Enumerar los productos quimicos utilizados para la coloracién de la plata
por oxidacion, describiendo la reaccion que producen sobre los elementos o piezas
de plateria.

CE4.2 Describir el procedimiento ordenado que se emplea para conferir un aspecto
envejecido y destacar los relieves sobre un elemento o pieza de plateria, utilizando la
oxidacién con productos quimicos.

CE4.3 En un supuesto practico de aplicaciéon de técnicas de coloracion, a partir de
una pieza de plateria cincelada cumpliendo la normativa de prevencién de riesgos
laborales (EPIs) y proteccion medioambiental:

Realizar las operaciones previas de preparacion de la superficie (pulido y plateado)
Realizar la oxidacion del elemento o pieza de plateria por procedimientos quimicos.
Realizar el gratado para suavizar el efecto de la oxidacion.

Realizar el lustrado y abrillantado de los relieves.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C1 respecto a CE1.3; C2 respecto a CE2.3 y CE2.4; C3 respecto a CE3.4; C4 respecto a
CEA4.3.

Otras capacidades:

Mantener el area de trabajo con el grado apropiado de orden y limpieza.

Proponer alternativas con el objetivo de mejorar resultados.

Aprender nuevos conceptos o procedimientos y aprovechar eficazmente la formacion
utilizando los conocimientos adquiridos.

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cumplimiento de los objetivos.
Demostrar un buen hacer profesional.

Demostrar cierto grado de autonomia en la resolucién de contingencias relacionadas con
su actividad.

Compartir informacion con el equipo de trabajo.

Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

Transmitir informacién con claridad, de manera ordenada, estructurada, clara y precisa.
Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

Habituarse al ritmo de trabajo de la empresa.

Contenidos:

1. Procesos de acabado mecanico y quimico de elementos y piezas de plateria
Procedimientos de acabado mecanico y quimico en plateria: plateado, dorado y coloracion
por oxidacion.

Planificacién del trabajo. Capacidad productiva y carga horaria.

Calculo de tiempos y costes.

Elaboracion de presupuestos.

Fichas de acabado mecanico y quimico elementos y piezas de plateria. Mantenimiento de
primer nivel. Normativa ambiental y de prevencién de riesgos laborales.
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2. Técnicas de brillo y mate en acabados de elementos y piezas de plateria
Operaciones previas al acabado brillo y mate en plateria: apelmazado, pulido,
desengrasado, gratado y secado.

Procedimientos y herramientas de acabado brillo en plateria.

Procedimientos y equipos de acabado mate en plateria.

3. Técnicas de plateado y dorado en acabado de elementos y piezas de plateria
Operaciones previas al plateado y dorado en plateria: seleccion y ajuste de electrolitos y
parametros de los bafios galvanicos.

Procedimientos y herramientas de plateado en plateria.

Procedimientos y equipos de dorado en plateria.

4. Técnicas de coloracion por oxidacion en acabado de elementos y piezas de
plateria

Operaciones previas a la coloracién por oxidacién en plateria: preparaciéon de superficies
y de reactivos quimicos.

Procedimientos y herramientas de coloracién por oxidacion en plateria.

Protocolo de verificacion de calidad.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
- Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno o alumna.
- Taller de acabados de plateria de 60 m2.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la organizacion de
procesos Y la realizacion de acabados mecanicos y quimicos de elementos y piezas de
plateria, que se acreditara mediante una de las formas siguientes:

— Formacién académica de Licenciado/a, Ingeniero/a, Arquitecto/a, titulaciones de grado
equivalente o de otras de superior nivel relacionadas con este campo profesional.

— Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias
relacionadas con este modulo formativo

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

MODULO FORMATIVO 5: ORGANIZACION DE LA ACTIVIDAD PROFESIONAL DE UN
TALLER ARTESANAL.

Nivel: 2

Codigo: MF1690_2

Asociado a la UC: Organizar la actividad profesional de un taller artesanal.
Duracién: 60 horas

Capacidades y criterios de evaluacién:

C1: Determinar el proyecto de un taller artesano teniendo en cuenta su plan de viabilidad
en el mercado.

CE1.1 Describir el proceso de elaboraciéon del proyecto de un taller artesano
teniendo en cuenta las formulas de financiacion y amortizacion de la inversion
propuesta.

CE1.2 Elaborar el proyecto de viabilidad del taller artesano teniendo en cuenta el
proyecto de una empresa artesana.

CE1.3 Definir la produccion artesana del taller a la vista del proyecto de empresa
y del plan de viabilidad.
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CE1.4 Definir la imagen corporativa del taller teniendo en cuenta el plan de
viabilidad mediante descripciones, dibujos y otras técnicas graficas.

C2: Configurar el espacio del taller artesano, herramientas, maquinaria y puestos de
trabajo, teniendo en cuenta las normativas que regulan la actividad laboral y la seguridad
e higiene en el trabajo.

CE2.1 Identificar las areas de un taller artesano acotandolas segun necesidades
productivas y que garanticen las condiciones de almacenaje de materias primas
y productos elaborados teniendo en cuenta la normativa vigente en seguridad e
higiene en el trabajo.

CE2.2 Definir la relacion de puestos de trabajo necesarios para el proceso
productivo del taller teniendo en cuenta la normativa laboral.

CE2.3 Seleccionar la dotacion de las herramientas y maquinaria para garantizar los
diferentes procesos productivos del taller artesano teniendo en cuenta el proyecto
empresarial del taller.

CE2.4 Enun supuesto practico: organizar y distribuir la maquinaria seguin areas de
trabajo a partir de un plano dado y teniendo en cuenta las normativas que regulan la
actividad laboral y la seguridad e higiene en el trabajo.

CE2.5 En un supuesto practico comprobar las condiciones de seguridad de la
magquinaria teniendo en cuenta los manuales de usuario y la normativa en seguridad
e higiene en el trabajo.

C3: Definir y elaborar un plan de obligaciones tributarias y de solicitud de subvenciones
teniendo en cuenta la normativa laboral y fiscal vigente en el lugar de establecimiento del
taller artesano.

CE3.1 Identificar la documentacion necesaria en el ambito local, regional y estatal
para la puesta en marcha de un taller artesano, teniendo en cuenta normativa fiscal
y laboral vigente para iniciar la actividad econdémica.

CE3.2 Reconocer las subvenciones y bonificaciones publicas de ambito local,
regional o estatal para solicitar en tiempo y forma todas las posibles ayudas destinadas
a los talleres artesanos, teniendo en cuenta los requisitos y plazos requeridos en
cada solicitud.

CE3.3 Definir las necesidades de contratacion laboral para cubrir las expectativas
de produccién teniendo en cuenta el plan de empresa.

CE3.4 Valorar bonificaciones de la normativa laboral para la contratacion de
trabajadores teniendo en cuenta las necesidades planteadas en el plan de empresa.

CE3.5 En un supuesto practico: realizar un calendario de obligaciones para
la realizacion de todos los pagos y cotizaciones laborales teniendo en cuenta el
calendario de los impuestos referentes a los talleres artesanos y de las cotizaciones
a la Seguridad Social.

C4: Definir un presupuesto de una pieza o serie a realizar para decidir la viabilidad
econdmica teniendo en cuenta todos los costes de produccion.

CE4.1 Valorar el consumo de materias primas, herramientas, medios auxiliares y
energia para la elaboracion del presupuesto de la pieza o serie a producir.

CE4.2 Enun supuesto practico: calcular e incorporar en un presupuesto los costes
de mano de obra utilizados en la elaboracién de una pieza o serie para repercutirlos
en el precio final del producto.

CE4.3 En un supuesto practico: identificar e incluir en el presupuesto los costes de
presentacion, embalaje y transporte para repercutirlos en el precio final del producto.

CE4.4 En un supuesto practico: determinar e incluir los costes proporcionales de
los gastos generales de mantenimiento y amortizacién del taller y el valor afadido
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del producto de la pieza o serie a producir para repercutirlos en el precio final del
producto.

C5: Determinar el aprovisionamiento de suministros para abastecer una produccién
prevista teniendo en cuenta necesidades y existencias.

CE5.1 En un supuesto practico: realizar la prevision de aprovisionamiento de
materias primas, los medios auxiliares, los utiles y herramientas y el combustible
para abastecer la produccion prevista en un taller.

CE5.2 Enunsupuesto practico: contabilizar e inventariar las existencias de materias
primas, los medios auxiliares, los utiles y herramientas y el combustible teniendo en
cuenta la necesidad de mantener actualizado el inventario del taller artesano.

CES5.3 En un supuesto practico: registrar de forma ordenada en una base de datos
los proveedores de materias primas, los medios auxiliares, los utiles y herramientas
y el combustible de un taller artesano teniendo en cuenta sus caracteristicas y otras
singularidades que los identifiquen.

CE5.4 En un supuesto practico: realizar los pedidos de materias primas, los utiles
y herramientas y el combustible que garantice la produccion de un taller teniendo en
cuenta las caracteristicas de los materiales, las cantidades y los plazos de entrega
para evitar desabastecimientos en la actividad del taller artesano.

C6: Definir un plan de venta de los productos artesanos teniendo en cuenta los canales de
distribucién y comercializacion.

CE6.1 Analizar y comparar las opciones de comercializaciéon teniendo en cuenta
las caracteristicas del producto y la capacidad de produccién.

CE6.2 En un supuesto practico: elaborar un plan de presentacion de productos
artesanos para el mercado teniendo en cuenta la féormula de comercializacién
seleccionada para su venta.

CE6.3 En un supuesto practico: realizar el seguimiento de los resultados
comerciales teniendo en cuenta las ventas y la aceptacion del producto.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C2respecto a CE2.4 y CE2.5; C3 respecto a CE3.5; C4 respecto a CE4.2, CE4.3 y CE4.4;
C5 respecto a CE5.1, CE.5.2, CE5.3 y CE5.4; C6 respecto a CE6.2 y CEG.3.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Finalizar el trabajo en los plazos establecidos.

Contenidos:

1. Normativa para los talleres artesanos

Normativa laboral referida a los trabajadores auténomos como féormula de autoempleo en
los talleres artesanos.

Normativa laboral para la contratacion de trabajadores por cuenta ajena en talleres
artesanos.

Normativa fiscal para las micropyme aplicable a los talleres artesanos.

2. Gestion administrativa y comercial de un taller artesano

Contabilidad de empresa en la gestion de talleres artesanos.

Valoracion de consumos de materias primas, herramientas, medios auxiliares, energia y
mano de obra en un taller artesano.

Sistemas de inventario de productos artesanos.

Stock de seguridad.

Elementos de marketing e imagen comercial.
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3. Seguridad e higiene en el trabajo aplicable a la artesania
Normativa de seguridad e higiene en el trabajo relacionada con los talleres artesanales.
Toxicidad y peligrosidad de los productos artesanos.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
- Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno o alumna.

Perfil proesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la organizacion de la
actividad profesional de un taller artesanal, que se acreditara mediante una de las formas
siguientes:

— Formacién académica de Diplomado/a, titulacion de grado equivalente o de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.

— Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias
relacionadas con este modulo formativo.

2. Competencia pedagodgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las
Administraciones competentes.
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ANEXO DCXVIll

CUALIFICACION PROFESIONAL: REPARACION DE JOYERIA
Familia profesional: Artes y Artesanias

Nivel: 2

Cédigo: ART618_2

Competencia general

Recepcionar, diagnosticar y reparar piezas de joyeria, reponiendo material gemolégico,
garantizando la calidad, la seguridad de las operaciones y organizando la actividad
profesional de un taller artesanal.

Unidades de competencia

UC2045_2: Recepcionar y diagnosticar piezas de joyeria
UC2046_2: Reparar elementos de joyeria

UC2047_2: Reponer material gemologico

UC1690_2: Organizar la actividad profesional de un taller artesanal.

Entorno profesional

Ambito profesional
Desarrolla su actividad profesional en empresas y/o talleres de joyeria dedicados a la
reparacion de joyas. Trabaja por cuenta ajena, bajo la supervisién de un superior jerarquico,
o por cuenta propia.

Sectores productivos

Se ubica en el sector de artesania relacionado con: la joyeria tradicional, la industria y los
talleres de joyeria y orfebreria, reparacion de relojes y joyeria, fabricacion de articulos de
joyeria y articulos similares, comercio al por menor de articulos de relojeria y joyeria en
establecimientos especializados.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes
Joyero en general.

Joyero artistico.

Orfebre.

Fundidor.

Reparador de joyeria.

Engastador.

Gemodlogo.

Vendedor de joyeria.

Formacion asociada (570 horas)

Médulos formativos

MF2045_2: Recepcion y diagndstico de piezas de joyeria. (150 horas)

MF2046_2: Reparacion de elementos de joyeria. (180 horas)

MF2047_2: Engastado de material gemoldgico. (180 horas)

MF1690_2: Organizacion de la actividad profesional de un taller artesanal. (60 horas)
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UNIDAD DE COMPETENCIA 1: RECEPCIONAR Y DIAGNOSTICAR PIEZAS DE
JOYERIA

Nivel: 2

Cédigo: UC2045_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Recepcionar las piezas de joyeria, cumplimentando el sobre de recepcion,
examinando visualmente el conjunto, indicando la reparacion (elaboracion, adaptacion,
modificacion y/o sustitucidn) a efectuar y el riesgo de deterioro, para identificar la pieza de
joyeria, determinar y dejar constancia de su estado y estimar un presupuesto aproximado.

CR 1.1 Larecepcion de la pieza de joyeria se realiza, cumplimentando el sobre de
recepcion con los datos del cliente y la informacién técnica de la pieza, utilizando
bascula, quilatero, acido y piedra de toque, conductimetro y calibres, realizando
anotaciones y dibujos a mano alzada y cumpliendo la normativa de prevencién de
riesgos laborales (EPIs) y proteccion medioambiental, para identificar la pieza de
joyeria y entregar al cliente un justificante de depdsito.

CR 1.2 La pieza de joyeria entregada por el cliente se examina visualmente,
identificando arafazos, golpes y otros desperfectos e informando de los mismos,
sefialando la reparacién (elaboracidon, adaptacion, modificacion y/o sustitucién),
demandada por el cliente y detallandolo en el sobre, para dejar constancia del estado
de la pieza.

CR 1.3 El sobre de recepcion se complementa, siempre que se tengan los medios
para ello, con una «ficha digital de recogida» (fotografica, audiovisual, entre otros
medios), captando imagenes en alta resolucion de la pieza de joyeria entregada,
para dejar constancia grafica de su estado.

CR 1.4 La pieza de joyeria entregada en sobre se examina visualmente en el
taller, comprobando que la reparacion (elaboracién, adaptaciéon, modificacion y/o
sustitucion) a efectuar y los desperfectos descritos, se corresponden con los datos
detallados en el sobre, para evitar errores de identificacién.

CR 1.5 Lainformacién sobre el estado de la pieza de joyeria se traslada al cliente,
indicandole el plazo y el presupuesto aproximados, para evaluar la conveniencia o
no de la intervencién que permita reparar (elaboracion, adaptacion, modificacion y/o
sustitucion) la pieza.

RP 2: Diagnosticar el estado de las partes de la pieza de joyeria con metales preciosos,
analizando el grado de deterioro y considerando el tipo de pieza, acabado y originalidad,
para determinar el proceso de intervencion, estimando costes y tiempos a emplear.

CR 2.1 El estado de la pieza de joyeria se comprueba, teniendo en cuenta el tipo
de pieza, desgaste, maciza o hueca, definiendo espesores en ese caso, clase de
metal y ley, cierres, engastes y sistemas de union, para diagnosticar el proceso a
seguir en la reparacion (elaboracion, adaptacion, modificacion y/o sustitucion).

CR 2.2 Las partes de metales preciosos deterioradas de la pieza de joyeria se
identifican, considerando visualmente el estado y la originalidad, para determinar
la conveniencia de la elaboracion, adaptacién, modificacion y/o sustitucion de las
partes deterioradas.

CR 2.3 Las soldaduras existentes en la pieza de joyeria se analizan visualmente,
considerando el estado de las mismas y detectando las soldaduras de bajo punto de
fusion, para determinar el tipo de intervencién a efectuar.

CR 2.4 EIl estado del metal precioso utilizado en el engastado se determina
visualmente, considerando el deterioro y la integridad de sus elementos, para
determinar el tipo de intervencion a efectuar.
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CR 2.5 La necesidad de desmontar la pieza de joyeria se valora, teniendo en
cuenta el tipo de pieza y la reparacion (elaboracion, adaptacion, modificacion y/o
sustitucion) a efectuar, para determinar el proceso de intervencion.

RP 3: Diagnosticar el estado del material gemoldgico, identificando grado de deterioro
(roturas, abrasiones y grietas), estimando caracteristicas (dureza, fragilidad, porosidad,
sensibilidad al calor, a los ultrasonidos y la reactividad a los agentes quimicos) y
considerando las propiedades estéticas de las gemas, para determinar el estado de
conservacion en la pieza de joyeria.

CR 3.1 Las roturas, abrasiones y grietas se identifican con la lupa de 10x,
considerando las precauciones a tomar en la reparacion (elaboracion, adaptacion,
modificacion y/o sustitucion) de la pieza de joyeria, para diagnosticar la conveniencia
de la intervencion.

CR 3.2 Ladurezade las gemas u otro material gemoldgico se estima, considerando
las rayas y abrasiones observables con la lupa de 10x y la naturaleza de la gema
u otro material gemoldgico, para seleccionar procedimientos que preserven su
integridad.

CR 3.3 La fragilidad de las gemas u otro material gemoldgico se valora, teniendo
en cuenta su naturaleza y la existencia de grietas e inclusiones, para elegir
procedimientos que preserven su integridad.

CR 3.4 Laporosidad de las gemas u otro material gemoldgico se evalua con la lupa
de 10x, considerando las intervenciones con productos quimicos en gemas porosas
u otro material gemoldgico, para elegir procedimientos que preserven su integridad.

CR 3.5 La sensibilidad de las gemas u otro material gemoldgico al calor se
identifica, considerando el tipo de material gemoldgico, las fisuras y la presencia
de inclusiones, para seleccionar los procedimientos de soldadura y limpieza y las
precauciones a tomar durante la intervencion.

CR 3.6 La resistencia de las gemas u otro material gemoldégico a los ultrasonidos
se identifica, teniendo en cuenta el tipo de material gemoldgico y las fisuras que
presente, para evaluar la conveniencia de la limpieza por ultrasonidos.

CR 3.7 La reactividad a los agentes quimicos se identifica, teniendo en cuenta el
tipo de gema u otro material gemolégico, para elegir los procedimientos de acabado
y limpieza y evitar el deterioro del material gemoldgico durante la intervencion.

CR 3.8 Las propiedades estéticas de las gemas u otro material gemoloégico a anadir
o sustituir se evaluan, contrastando la talla y el color, para mantener la originalidad
de la pieza de joyeria.

RP 4: Diagnosticar el estado de la decoracion (grabados, esmaltes) y acabados
superficiales (bafios electroliticos, quimicos o mecanicos) de la pieza de joyeria,
analizandola visualmente, para establecer el proceso de reparaciéon (elaboracion,
adaptacién, modificacién y/o sustitucion) y limpieza a aplicar.
CR 4.1 Elestado de la decoracion (grabados, esmaltados) de la pieza de joyeria se
diagnostica, identificando los deterioros y estimando la posible intervenciéon de otros
profesionales, para establecer el proceso de reparacion (elaboracién, adaptacion,
modificacién y/o sustitucion) y limpieza a aplicar en la pieza.

CR 4.2 El estado de los acabados superficiales (quimicos, mecanicos y bafos
electroliticos) de la pieza de joyeria se diagnostica por inspeccion visual, observando
deterioros, arafiazos, desgastes y desperfectos debidos a reparaciones anteriores,
para establecer el proceso de reparacion (elaboracién, adaptacién, modificacion y/o
sustitucion) y limpieza a aplicar.

CR 4.3 Elriesgo de deterioro por la aplicacion de acabados quimicos, mecanicos
o electroliticos se analiza, valorando el tipo de pieza de joyeria y los elementos de
proteccion a utilizar, para preservar la pieza durante la intervencion.
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CR4.4 Eltipode pulidoy abrillantado original se identifica visualmente, considerando
la estética de la pieza de joyeria, para seleccionar el procedimiento de acabado a
utilizar y mantener la originalidad.

CR 4.5 EI tipo de decoracion y acabados superficiales de la pieza de joyeria
se identifican en el proceso de diagndstico, teniendo en cuenta la naturaleza y
sensibilidad a los procesos de limpieza, para tomar las precauciones necesarias que
eviten el deterioro de la pieza y los elementos que la componen.

RP 5: Analizar la viabilidad de la reparacién (elaboracién, adaptacion, modificaciéon y/o
sustitucién) de la pieza de joyeria, tanto técnica como econémicamente, valorando los
riesgos de deterioro, limitaciones técnicas, disponibilidad de los materiales, e intervencion
de otros profesionales, para decidir la conveniencia de la realizacién y estimar costes.

CR 5.1 La valoracion de los riesgos de deterioro y de las limitaciones técnicas se
realiza, antes de cualquier tipo de intervencion en la pieza de joyeria, considerando
las caracteristicas derivadas de su tamano, peso, forma, tipo, medidas externas,
clase y ley del metal, uso, decoracién de la pieza de joyeria, material gemolégico
y posibles reparaciones anteriores, para decidir la conveniencia de la reparacion
(elaboracion, adaptacion, modificacion y/o sustitucion) e informar al cliente.

CR 5.2 Ladisponibilidad de los materiales se comprueba, demandando en su caso
a diferentes proveedores, para asegurar la reparacion (elaboracion, adaptacion,
modificacion y/o sustitucion) de la pieza de joyeria.

CR 5.3 Laintervencién de otro profesional se determina, en funcién de los distintos
procesos necesarios en la reparacion de la pieza de joyeria, estimando la complejidad
de la intervencion y el grado de especializaciéon (enfilado, lapidado, engastado,
grabado, esmaltado, entre otros), para proceder a la reparaciéon (elaboracion,
adaptacién, modificacién y/o sustitucion) de la pieza de joyeria.

CR 5.4 La estimacion de costes se realiza, teniendo en cuenta los materiales a
utilizar, tiempo de realizacion de la reparacion (elaboracion, adaptacion, modificacion
y/o sustitucién), posibles intervenciones de otros profesionales y plasméandolo en un
documento, para que el cliente dé su conformidad.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Sobres de recepcion y justificantes de depdsito. Balanza, conductimetro, quilateros, piedra
y estrella de toque. Lupas. Pinzas. Camara fotografica de alta resolucién. Carpetas para
piedras. Calibres, palo de medida de anillo y anillero.

Productos y resultados:

Recepcion de piezas de joyeria. Cumplimentacién del sobre de recepcion. Imagenes
en alta resolucion. Ficha digital de recogida. Diagndstico de la pieza de joyeria (metales
preciosos, material gemoldgico, decoracion y acabados superficiales). Proceso de
reparacién (elaboracién, adaptacion, modificacion y/o sustituciéon) establecido. Proceso
de limpieza seleccionado. Andlisis de la viabilidad de la reparacion de la pieza de joyeria.
Riesgos de deterioro establecidos. Presupuestos. Documento de conformidad del cliente.
Informacién al cliente.

Informacioén utilizada o generada:

Dibujos. Ficha digital de recogida. Sobres de recepcion y justificantes de depésito. Tablas
de propiedades de materiales gemoldgicos. Guias de identificacion de gemas. Manuales
de gemologia y de joyeria. Normativa de prevencidon de riesgos laborales y proteccion
medioambiental. Catalogos de fornituras. Catalogos de materiales y herramientas. Tablas
de cotizacion de metales preciosos. Presupuestos. Documento de conformidad del cliente.
Informacién al cliente. Listado de proveedores.
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UNIDAD DE COMPETENCIA 2: REPARAR ELEMENTOS DE JOYERIA
Nivel: 2
Codigo: UC2046_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Establecer las técnicas de intervencion aplicadas a metales preciosos, interpretando
informacion técnica del elemento de joyeria a reparar, organizando las operaciones de
reparacion (elaboracion, adaptacion, modificacion y/o sustituciéon), estimando costes y
tiempos, seleccionando herramientas y utiles, para asegurar la viabilidad y la calidad de la
reparacién de elementos de joyeria.

CR 1.1 Lainformacién técnica se interpreta, identificando en el sobre de recepcion
las operaciones de reparacion (elaboracion, adaptacion, modificacion y/o sustitucion),
determinando procesos, definiendo costes y valorando los riesgos y limitaciones
técnicas, para informar al cliente de los posibles riesgos de la manipulacion del
elemento de joyeria y del presupuesto final.

CR 1.2 Las operaciones de reparacion (elaboracion, adaptacion, modificacion y/o
sustitucion) de elementos de joyeria, se detallan en la ficha técnica, indicando los
materiales a utilizar, los procesos de intervencion y los distintos utiles y herramientas,
para poner a punto todo el proceso, asegurando la viabilidad y la calidad de la
reparacién de los elementos de joyeria.

CR 1.3 Losrecubrimientos, o tratamientos superficiales (dorado, plateado, rodiado,
pasivado y oxidado, entre otros) se detallan en la ficha técnica, indicando los
materiales a utilizar y los distintos procesos de intervencion, para planificar y poner
a punto todo el proceso, asegurando la viabilidad y la calidad de la reparacion de los
elementos de joyeria.

CR 1.4 Laestimacion de costes se realiza, teniendo en cuenta materiales y metales
preciosos (pesos, calidades), la complejidad del objeto, tiempo de realizacion de la
reparacion y posible intervencion de otros profesionales, para valorar el presupuesto
definitivo y obtener la aprobacién del cliente.

CR 1.5 Los materiales y el metal precioso utilizados en las operaciones de
reparacion (elaboracién, adaptacién, modificacion y/o sustitucion) de elementos de
joyeria se detallan en la ficha técnica, para asegurar la viabilidad y la calidad de la
reparacion.

RP 2: Preparar, fundir y conformar las aleaciones de metales preciosos y soldaduras,
ajustandose al «titulo» o ley de la aleacion del elemento a reparar, realizando la fusion en
crisoles, laminando, trefilando y forjando para obtener lingotes, chapas e hilos de metal,
que se utilizan en la reparacidon de elementos de joyeria, cumpliendo la normativa de
prevencion de riesgos laborales (EPIs) y proteccion medioambiental.

CR 2.1 La preparacion de aleaciones de metales preciosos y soldaduras se realiza,
ajustandose al «titulo» oley de la aleacion, del elemento a reparar, pesando, fundiendo
y mezclando los metales en funcion del «titulo» o ley de la aleacion previamente
contrastado en el elemento de joyeria, para mantener su valor y caracteristicas
formales.

CR 2.2 La fundiciéon de las aleaciones se realiza, aplicando calor en crisoles,
vaciando en diferentes rieles la colada conseguida y decapandola, cumpliendo la
normativa de riesgos laborales (EPIs) para obtener lingotes que se adapten a las
operaciones posteriores de conformado.

CR 2.3 Los lingotes, planchas y perfiles se comprueban en la piedra de toque, para
verificar el «titulo» o ley de la aleacion destinada a la reparacion de elementos de
joyeria.

CR 2.4 EI conformado de aleaciones de metales preciosos se realiza con
laminadoras, trefiladoras, hileras y banco de estirar, entre otras, teniendo en cuenta
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la maleabilidad y ductilidad del metal y recociéndolo, si es necesario, para obtener
chapas, perfiles e hilos de diferentes gruesos destinados a las operaciones de
reparacion (elaboracion, adaptacion, modificacion y/o sustitucion) de elementos de
joyeria.

CR 2.5 Las chapas, hilos y demas elementos obtenidos se comprueban con
instrumentos de medida y verificacion, para seleccionar los gruesos destinados a la
reparacion de elementos de joyeria.

RP 3: Elaborar y/o sustituir los elementos de joyeria, midiendo y pesando el metal precioso,
llevando a cabo operaciones combinadas en el taller de joyeria, manejando y realizando el
mantenimiento operativo de Utiles, herramientas y maquinaria, para conservar la estética
del elemento de joyeria y respetar los requerimientos del cliente, cumpliendo la normativa
de prevencion de riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CR 3.1 La elaboracion y/o sustitucion de elementos de joyeria dafiados se realiza,
mediante operaciones combinadas en el taller de joyeria, rebajando, aplanando,
segueteando, afilando, limando, taladrando, puliendo y abrillantando, entre otras,
para igualar los acabados con los originales del elemento a reparar, cumpliendo la
normativa de prevencion de riesgos laborales (EPIs) y proteccion medioambiental.

CR 3.2 Lasfases aseguiren las operaciones de elaboracion y/o sustitucién (calado,
soldado, laminado, lijado, pulido y ajustado, entre otras) se determinan, en funcion
del elemento de joyeria a reparar, atendiendo a la decoracion y al estilo original,
para conservar la estética del elemento de joyeria y respetar los requerimientos del
cliente.

CR 3.3 La sustitucion de elementos prefabricados (cierres, fornituras u otros en
metal precioso) se realiza, respetando el «titulo» del metal y las caracteristicas
originales de los elementos de joyeria a sustituir, para conservar la estética y respetar
los requerimientos del cliente.

CR 3.4 Los cambios registrados en el proceso de elaboracion y/o sustitucion de
elementos de joyeria se detallan en una ficha técnica, para conservar como memoria
en futuras reparaciones.

CR 3.5 La elaboracion y/o sustitucion de elementos de joyeria con antigliedad
y valor histérico se realiza, empleando las mismas técnicas de grabado manual,
esmalte al fuego, cincelado u otras, para no alterar el valor material e histérico de la
pieza de joyeria original.

CR 3.6 La medida y el pesado del metal a utilizar en la elaboracion y sustitucion
de elementos de joyeria se realiza con exactitud, para determinar el coste del metal
precioso afnadido o sustituido y el precio de la elaboracion y/o sustitucion.

CR 3.7 El mantenimiento operativo de los utiles, herramientas y maquinaria
del puesto de trabajo de elaboracidon y sustitucion de elementos de joyeria se
realiza, interpretando la informacion técnica y grafica del fabricante, verificando el
funcionamiento de sus mecanismos y comprobando la integridad de sus elementos,
para asegurar el uso regular, optimizar los tiempos y conseguir la calidad en la
ejecucion.

RP 4: Adaptary modificarlos elementos de joyeria, llevando a cabo operaciones de medicion,
corte y unién, manejando utiles, herramientas y maquinaria (taladros, seguetas, limas,
fresas, pulidoras, laminadoras, entre otros) y atendiendo a las caracteristicas del elemento
a reparar, para garantizar la calidad y viabilidad del elemento de joyeria, cumpliendo la
normativa de prevencion de riesgos laborales (EPIs) y proteccion medioambiental.

CR 4.1 La adaptacion y modificacion de elementos de joyeria se realiza, mediante

operaciones de medicidn, corte y union de elementos o partes, respetando la estética
del elemento de joyeria y los requisitos marcados por el cliente reflejados en el sobre
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o ficha técnica, pudiendo ser necesaria la intervencién de otros profesionales, para
garantizar la calidad del elemento de joyeria.

CR 4.2 Las fases a seguir en las operaciones de adaptacion y modificacion de
elementos de joyeria (calado, soldado, laminado, lijado, pulido, ajuste, entre otras)
se determinan en funcién de su estado de conservacion y de su valor estético y
material, para mantener la estética del elemento de joyeria y los requisitos indicados
por el cliente.

CR 4.3 La adaptacion y modificacion de nuevos elementos como esmaltes, lacas,
plasticos o materiales no metalicos, se realiza empleando técnicas de unién en frio,
para no dafar los mismos y cumplir los requisitos indicados por el cliente cumpliendo
la normativa de prevencion de riesgos laborales (EPIs) y proteccion medioambiental.

CR 4.4 Los cambios registrados en el proceso de adaptacion y modificacion de
elementos de joyeria se detallan en una ficha técnica, especificando la variacion de
peso en el metal precioso, para conservar una memoria cara a futuras reparaciones
e informar al cliente.

CR 4.5 EI mantenimiento operativo de los utiles, herramientas y maquinaria
del puesto de trabajo de adaptacion y modificacion se realiza, interpretando la
informacion técnica y grafica de sus elementos, verificando el funcionamiento de sus
mecanismos y comprobando la integridad del elemento de joyeria, para asegurar el
uso regular, optimizar los tiempos y conseguir la calidad en la ejecucion.

RP 5: Realizar la union con soldadura de elementos de metal precioso, seleccionando y
ajustando sopletes y equipos de soldadura y realizando la limpieza de las partes a unir en
la reparacién de elementos de joyeria, para asegurar la calidad y viabilidad, cumpliendo la
normativa de prevencion de riesgos laborales (EPIs) y proteccion medioambiental.

CR5.1 Las partes de los elementos de joyeria a soldar se preparan, manteniéndolas
limpias, libres de grasa, oxidacion o suciedad, seleccionando herramientas y técnicas
de sujecion (plastilinas para su posterior montaje sobre moldes de escayola, pinzas,
hilo de atar o puntos de soldadura laser o de arco voltaico), para fijar los elementos
que posteriormente seran unidos mediante soldadura.

CR 5.2 Los equipos de soldadura laser o de arco voltaico se seleccionan y
preparan, ajustando los parametros de intensidad y duraciéon en funcion de los
elementos a soldar, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales
(EPIs) y proteccion medioambiental, para asegurar el acoplamiento y la soldadura
de los elementos de metal precioso.

CR 5.3 Los elementos de joyeria, una vez soldados, se limpian con sales
decapantes, eliminando restos de oxidos e impurezas producidos en el proceso de
la soldadura, enjuagandolos en agua y secandolos, para continuar con los procesos
posteriores, cumpliendo la normativa de prevencién de riesgos laborales y proteccion
medioambiental.

CR 5.4 EI tipo de soplete o equipo de soldadura (butano, oxhidrico, oxigeno,
equipo laser o de arco voltaico) se selecciona, atendiendo a las caracteristicas de
los elementos de joyeria a unir y los medios existentes en el taller, para asegurar la
unién o consolidacién de las superficies o bien el refuerzo de algunas zonas de los
elementos de joyeria, cumpliendo la normativa de prevencién de riesgos laborales
(EPIs) y proteccion medioambiental.

CR 5.5 El proceso de soldadura laser o arco voltaico se realiza aplicando puntos
de fusién con o sin soldadura sobre la zona a unir para conseguir la unién de los
elementos de joyeria cumpliendo la normativa de prevencién de riesgos laborales
(EPIs) y proteccion medioambiental.

CR 5.6 El empleo de masillas, colas y pegamentos, utilizados en la unién o el
refuerzo de las partes a unir o reforzar, se indican claramente en la ficha técnica, para
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que no influya en el aumento del peso e interfiera en el coste final de la reparacion
del elemento de joyeria.

CR 5.7 El empleo de estafio o soldaduras de bajo titulo o sin contenido en metal
precioso se registra, detallandolo en la ficha técnica, para informar al cliente por
anticipado.

RP 6: Realizar las operaciones y procedimientos de pulido, abrillantado manual, bafios
electroliticos, limpieza y secado, entre otros, de los elementos de joyeria reparados
(elaboracién, adaptacién, modificacion y/o sustitucién), cumpliendo la normativa de
prevencion de riesgos laborales y proteccion medioambiental (EPIs), para obtener
acabados de elementos de joyeria y asegurar la calidad y viabilidad.

CR 6.1 El pulido manual se realiza, después de acabada la reparacion, utilizando
discos de fieltro, borregos, dedales de fieltro, cepillos, hilos de algodén, entre otros, y
pastas especificas, para pulir el metal precioso, eliminando arafiazos, marcas u otras
irregularidades y su posterior limpieza, mediante ultrasonidos u otras soluciones y
continuar con el abrillantado.

CR 6.2 Elabrillantado manual del elemento de joyeria se realiza, una vez finalizada
la reparacion y eliminadas todas las rayas y arafiazos de la superficie, utilizando
boinas de algodén o trapo y borregos, entre otros utiles, y empleando pastas
especificas, para abrillantar el metal precioso.

CR 6.3 Los acabados en brillo se realizan mecanicamente, utilizando maquinas,
herramientas y/o utiles especificos (bombos de pulir, maquinas de pulido magnético,
entre otros), optimizando tiempos y recursos, para obtener el brillo en los elementos
de joyeria cumpliendo con la normativa de riesgos laborales (EPIs) y proteccion
medioambiental.

CR 6.4 Los acabados con matizado se realizan, después de finalizar la reparacién
del elemento de joyeria y su posterior pulido y abrillantado, eligiendo el util apropiado
(tamafio adecuado, forma y grano deseado), para obtener la estética final de los
elementos de joyeria.

CR 6.5 Los bafos electroliticos y las patinas (oxidado, pasivado, pulido, patinados,
entre otros) se realizan, una vez finalizada la reparacion del elemento de joyeria,
sumergiendo las piezas en bafios, controlando parametros tales como concentracion,
temperatura e intensidad de la corriente segun recomendaciones del fabricante,
y evitando, si procede, que el bafo afecte determinadas zonas mediante el uso
de barnices separadores de proteccién, para obtener un acabado con la calidad
solicitada por el cliente, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales
y proteccion medioambiental.

CR 6.6 La limpieza de elementos de joyeria se realiza, teniendo en cuenta los
materiales que forman el elemento, para evitar posibles deterioros debidos aimpactos
de sonido, vibraciones, presiones, temperaturas elevadas o productos quimicos.

CR 6.7 La calidad de los acabados se comprueba, interpretando la informacion
reflejada en la ficha técnica, para alcanzar los requerimientos especificados por el
cliente.

CR 6.8 La superficie del elemento de joyeria reparado se protege, mediante la
aplicacion de barnices, para evitar deterioros en el elemento de joyeria.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Balanzas para la preparaciéon de aleaciones, crisoles y rieles, trefiladotas y equipos de
medicion. Soldadores de gas y oxhidricos. Oxi-butano. Bombos de pulido mediante
cascaras de nuez o similares. Bombos de esmeriles. Bombos de brillo o vibradores
mediante esferas de acero. Maquinas de pulido magnético. Taladros, seguetas, limas,
fresas, alicates, pulidoras, laminadoras. Maquinas de ultrasonido. Soldadores laser,
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soldadores de arco voltaico, bancos de estirar, hileras, martillos y mazas, tases de
acero, lastras, esmeriles, abrasivos, ladrillos refractarios. Embutidera, embutidores, corta
charnelas, martillos, alicates, pinzas, platos de soldar, lampara de alcohol. Equipos de
bafos galvanicos y de electropulido.

Productos y resultados:

Establecimiento de técnicas de intervencion, organizando las operaciones de elaboracion,
adaptacion, modificacion y/o sustitucion de elementos de joyeria. Cumplimentacion de la
ficha técnica. Preparacion, fundicidon y conformado de aleaciones de metales preciosos y
soldaduras. Obtencién de lingotes, chapas e hilos de metal. Elaboracién y/o sustitucion de
elementos de joyeria. Adaptacion y modificacion de elementos de joyeria. Soldadura de
elementos de joyeria. Pulido, abrillantado y acabado de elementos de joyeria. Elementos
de joyeria modificadas. Mantenimiento operativo de equipos y herramientas del puesto de
trabajo en la reparacién de elementos de joyeria.

Informacién utilizada o generada:

Informacién técnica (sobre de recepcién y ficha técnica) de los elementos de joyeria a
reparar. Normativa de prevencidon de riesgos laborales y proteccion medioambiental.
Manuales de gemologia y de joyeria. Calidad. Manuales de equipos y maquinas.

UNIDAD DE COMPETENCIA 3: REPONER MATERIAL GEMOLOGICO
Nivel: 2
Cédigo: UC2047_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Establecer las técnicas de intervencion aplicados a materiales gemoldgicos,
interpretando informacién técnica de la pieza de joyeria a reparar, indicando las operaciones
de reposicion y engastado que mantengan la originalidad del conjunto, estimando costes
y tiempos, detallando los productos y herramientas en la ficha técnica, para asegurar la
viabilidad y la calidad de la reparacién de piezas de joyeria.

CR 1.1 Lainformacién técnica se interpreta, identificando en el sobre de recepcion
las operaciones de engastado, determinando procesos, definiendo costes, valorando
los riesgos y limitaciones técnicas, para informar al cliente de los posibles riesgos de
la manipulacion de la pieza y del coste de la reparacion.

CR 1.2 Las operaciones de reposicion se indican en la ficha técnica, detallando los
materiales a utilizar, los procesos de intervencién y los distintos utiles y herramientas,
para que el personal especializado proceda a planificar y poner a punto todo el
proceso, asegurando la viabilidad y la calidad de la reparacion.

CR 1.3 El engastado del material gemolégico (granos, garras, boquillas, carriles,
entre otros), se indica en la ficha técnica, detallando su estado, los materiales a
utilizar y los distintos procesos de intervencion, para que el personal especializado
proceda a planificar y poner a punto todo el proceso, asegurando la viabilidad y la
calidad de la reparacién de las piezas de joyeria.

CR 1.4 La estimacion de costes se realiza, teniendo en cuenta la disposicion de
materiales preciosos, la complejidad del objeto, tiempo de realizacién de la reparacion
y la posible intervencién de otros profesionales, para estimar el presupuesto y
someterlo a la aprobacion del cliente.

RP 2: Establecer las operaciones de engastado aplicadas al material gemoldgico a reponer,
relacionando la sujecion de cada gema con los aspectos estéticos que permitan restablecer
el estado original de la pieza de joyeria y cumpliendo la normativa de prevencién de
riesgos laborales (EPIs) y proteccion medioambiental, para indicar la conveniencia de la
intervencioén y los tratamientos a aplicar en los procedimientos de engastado del material
gemoldgico.
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CR 2.1 La pieza de joyeria se limpia con ultrasonido o con cepillo, dependiendo de
la naturaleza y el estado del material gemoldgico que contenga, para observar con
mas detalle la zona de engaste o la piedra a sustituir e indicar la conveniencia de la
intervencién y las precauciones a tomar, cumpliendo la normativa de prevencion de
riesgos laborales (EPIs) y proteccion medioambiental.

CR 2.2 El engastado del material gemoldégico se identifica, anotando en la ficha
técnica: distancia entre piedras, tipo de talla, naturaleza y construccion de la pieza,
tipo de engaste (granos, garra, boquilla, caja, carriles o calibrados), para proponer la
reposicion del material gemolégico, manteniendo la originalidad del conjunto.

CR 2.3 Las operaciones del engaste en granos se establecen, comprobando la
medida del entredds, proponiendo la sujecién de piedras pequefas al metal, las
sustituciones y los buriles a utilizar, para que, una vez terminada, la zona reparada
no se diferencie del resto, contenga la misma cantidad y forma de piedras que el
original y mantenga la originalidad del conjunto.

CR 2.4 Las operaciones del engastado en garra se establecen, comprobando la
altura de las patas o hilos que sirven de soporte y proponiendo el ajuste de la caja
utilizando fresas o la elaboracion, si es necesario, de una nueva caja, para que una
vez terminada la zona reparada no se diferencie del resto y mantenga la originalidad
del conjunto.

CR 2.5 Las operaciones del engastado en boquillas se establecen, comprobando
el estado del cerco que rodea la pieza de joyeria, el ajuste de la piedra con la caja,
proponiendo adaptaciones de la caja deteriorada o, en su caso, la elaboracioén de una
nueva a la misma altura, indicando fresados, burilados, cincelados o rebatidos, para
sujetar firmemente el material gemolégico y mantener la originalidad y homogeneidad
del conjunto.

CR 2.6 Las operaciones del engastado en carriles o calibrados se establecen,
comprobando que las bandas longitudinales que sujetan las piedras encajen
perfectamente en el hueco y no sufran danos las piedras limitrofes, proponiendo
cincelados y numero de piedras a reponer, para evitar zonas en aire, mantener la
sujecion, originalidad y homogeneidad del conjunto.

RP 3: Preparar el material gemoldgico, interpretando la informacién técnica de la pieza de
joyeria a reparar, seleccionandolo por tonos, tallas, tamafios y calidades y proponiendo
reposiciones, para que se adapte al engastado en la pieza original de joyeria.

CR 3.1 El material gemoldgico utilizado en el engaste por pérdida o deterioro del
original se calibra, atendiendo a la informacién técnica de la pieza de joyeria, para
facilitar el engaste y conseguir un buen acabado.

CR 3.2 El color del material gemolégico se identifica por tonos y la transparencia
por grados, seleccionando el mas parecido al material deteriorado o perdido, para
sustituir o integrar en un conjunto ya establecido y asegurar que el resultado iguale
al original.

CR 3.3 EI material gemoldégico se calibra por tallas y formas, atendiendo a las
medidas de los huecos existentes y eligiendo los tamafos de los materiales que van
a ser engastados, para asegurar que el resultado iguale al original.

CR 3.4 El material gemoldgico se coloca en los huecos preparados, midiendo e
identificando tallas y formas, para seleccionar los tamafos de las mismas a engastar
y asegurar que el resultado iguale al original.

CR 3.5 La calidad del material gemoldgico se establece, examinandolo con lupa
de 10x, detectando grietas u otros defectos, evaluando la profundidad de la culata 'y
altura de la pieza de joyeria, para separar el mas adecuado al proceso de engaste
sin riesgo de roturas, reventones del metal y zonas salientes puntiagudas.
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CR 3.6 Los materiales a reponer se obtienen del suministrador de material
gemoldgico, igualando tamario, talla, transparencia, color y dureza, para que el
resultado iguale al original.

CR 3.7 EI mantenimiento operativo de los utiles (lupa 10X, filiro de Chelsa,
calibre) se realiza interpretando la informacion técnica y grafica de sus elementos,
verificando el funcionamiento de sus mecanismos y comprobando la integridad de
sus piezas, para asegurar el uso regular, optimizar los tiempos y conseguir la calidad
en la ejecucion.

RP 4: Preparar las piezas de joyeria y herramientas de engastado, cumpliendo la normativa
de prevencion de riesgos laborales (EPIs) y proteccion medioambiental, para realizar
operaciones previas al engastado con material gemoldgico asegurando la calidad.

CR 4.1 La pieza de joyeria se limpia con ultrasonido o con cepillo (dependiendo
de la naturaleza y del estado del material gemoldgico que contenga), para observar
con mas detalle la zona de engaste o la piedra a sustituir y asegurar la adherencia
al fuste de sujecion.

CR 4.2 La pieza de joyeria se sujeta inmovilizadndola en un util de sujecion (fuste,
mordaza, entenalla, bola de grabador), para evitar deformaciones y manipularla
cémodamente, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y
proteccidon medioambiental.

CR 4.3 Las herramientas de desbaste se preparan, seleccionando buriles, fresas,
brocas, limas vy lijas, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales
(EPIs) y proteccion medioambiental, para adaptarlas a las distintas clases de
engastado y a la forma de las piedras.

CR 4.4 Los buriles se preparan «sacando pala» con amoladora, afildndolos vy
asentado los filos periédicamente con afiladoras mecanicas y piedra especificas,
cumpliendo la normativa de prevencidon de riesgos laborales y proteccion
medioambiental, para practicar en condiciones O6ptimas los diferentes tipos de
engaste.

CR 4.5 Las brocas se preparan, afilandolos periddicamente con afiladoras
mecanicas, cumpliendo la normativa de prevenciéon de riesgos laborales y (EPIs)
protecciéon medioambiental, para practicar los diferentes tipos de taladros.

CR 4.6 Los cortes previos se efectuan burilando o fresando el metal, igualando la
zona de reparacién y cumpliendo la normativa de prevencién de riesgos laborales
(EPIs) y proteccién medioambiental, para asegurar el asiento del material gemolégico
y la uniformidad del conjunto original.

CR 4.7 Las maquinas de engastado neumatico se preparan, interpretando tablas
especificas de presion, regulando presién de salida de compresor, cadencia de los
golpes en la «pieza de mano», seleccionando potencia y tiempos y cumpliendo la
normativa de prevencion de riesgos laborales (EPIs) y proteccion medioambiental,
para ajustar los parametros a las caracteristicas del metal y el tipo de engastado.

CR 4.8 Las lentes binoculares de engastado se preparan, regulando la luz y el
enfoque y limpiando frecuentemente las lentes, para ajustar los parametros a las
caracteristicas del engastado.

CR 4.9 EI mantenimiento operativo de los equipos y herramientas del puesto de
trabajo del engastador se realiza interpretando la informacién técnica y grafica de
sus elementos, verificando el funcionamiento de sus mecanismos y comprobando
la integridad de sus piezas, para asegurar el uso regular, optimizar los tiempos y
conseguir la calidad en la ejecucion.

RP 5: Realizar los engastados de piedras preciosas en piezas de joyeria, utilizando
maquinas, herramientas, utiles y aparatos 6pticos, cumpliendo la normativa de prevencion
de riesgos laborales (EPIs) y proteccién medioambiental, realizando los cortes de lustre o

cve: BOE-A-2011-13387



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO P
Jueves 4 de agosto de 2011 Sec.|l. Pag. 88275

filetes, sujetando las piedras y manteniendo la distribucion, nivelacion y tonalidad original
del material geoldgico, para asegurar la sujecion del material gemoldgico.

CR 5.1 EIl analisis de la pieza de joyeria se realiza, observando la estructura y
la forma de la zona de engastado de piedras preciosas e identificando deterioros
con lupa de 10X, para realizar la intervencion que asegure la sujecion del material
gemoldgico en sus respectivos alojamientos.

CR 5.2 La fijacion del material gemolégico se realiza con buriles, cinceles,
brufiidores y cefidores, asegurando cada piedra, encubriéndola lo menos posible,
para mantener la méxima visibilidad del material gemolédgico durante el proceso de
engastado.

CR 5.3 Los cortes de lustre o filetes se efectuan, burilando de forma que se iguale
la zona de reparacion para asegurar una fiabilidad con el conjunto, cumpliendo la
normativa de prevencion de riesgos laborales (EPIs) y proteccion medioambiental.

CR 5.4 Las piedras engastadas con granos se sujetan clavando el buril y sacando
una parte de metal que sujete a la piedra, igualando cada grano al resto del conjunto
en cantidad, limpieza y uniformidad, rematando con cortes de brillo y ruleteando si
fuera necesario, y evitando que la zona reparada se diferencie del resto de la pieza
de joyeria, para asegurar la sujecion cada piedra y mantener la calidad original del
engastado de la pieza de joyeria.

CR 5.5 Las piedras engastadas con garras se sujetan repasando el cajeado en
su caso, respetando la altura inicial, cifiendo cada pata a la piedra, y evitando que
la zona reparada se diferencie del resto de la pieza, para asegurar la sujecion cada
piedra y mantener la calidad original del engastado de la pieza.

CR 5.6 Las piedras engastadas con boquillas, carriles o calibrados se sujetan
repasando el cajeado en su caso, respetando la altura inicial, cincelando el metal
encima de la piedra, evitando huecos «ratoneras», recortando el material sobrante
mediante cortes de lustre y repasando con lima y lija la forma original de la pieza de
joyeria, para asegurar la sujecién de cada piedra y mantener la calidad original del
engastado.

CR 5.7 La calidad del engastado de las piedras preciosas repuestas se realiza con
la lupa 10X, comprobando visualmente que el material gemoldgico no ha sufrido
deterioro en el proceso de engastado y que las piedras no quedan torcidas, hundidas
o0 altas respecto a la superficie de engaste, para asegurar la sujecion, la originalidad
y homogeneidad del conjunto.

CR 5.8 La limpieza de la pieza de joyeria se realiza con pulidora, ultrasonidos o
cepillo, eliminando los residuos del proceso (goma laca, pasta de pulido, entre otros)
Yy, en su caso, aplicando barios electroliticos para terminarla y entregarla al cliente.

Contexto profesional:

Medios de produccién:

Buriles manual. Buril neumatico. Fresas. Grafiladoras. Micromotores y motores de brazo
flexible. Mesa de pulir. Cepillos de pulir y pastas. Ultrasonido. Bafios electroliticos. Piedras
de afilar o afiladoras mecanicas. Cinceles. Palillos de cera. Pinzas. Fuste. Entenalla. Bola
de grabador. Goma lacre. Lacre. Granetes. Brunidores. Lupa 10x. Filtro de Chelsea. Lente
binocular. Bandeja para piedras. Calibres Alicates. Limas. Cola de raton. Lija. Graneteadora
y cabos universales

Productos y resultados:

Técnicas de intervencion y operaciones de engastado aplicadas a materiales gemoldgicos,
establecidas. Cumplimentacion de la ficha técnica. Material gemolégico preparado y
seleccionado segun el engaste realizado. Piezas engastadas. Preparacion y mantenimiento
de utiles y herramientas utilizados en el engaste de material gemoldgico.
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Informacion utilizada o generada:

Normativa de prevencion de riesgos laborales y proteccion medioambiental. Sobres de
recepcion. Fichas técnicas. Operaciones de engastado. Informacion técnica sobre material
gemoldgico. Tablas de equivalencia/peso para gemas. Listado de proveedores. Calidad.

UNIDAD DE COMPETENCIA 4: ORGANIZAR LA ACTIVIDAD PROFESIONAL DE UN
TALLER ARTESANAL.

Nivel: 2

Cédigo: UC1690_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Definir los objetivos del taller artesano al realizar el plan de viabilidad teniendo
en cuenta la realidad del mercado para lograr la maxima rentabilidad de los recursos e
inversiones.

CR 1.1 Las inversiones para la creacion de un taller artesano se valoran sobre la
base de su amortizacién para garantizar la rentabilidad del taller artesano.

CR 1.2 Las posibilidades de realizacién de piezas del taller artesano se analizan
teniendo en cuenta la inversion en dotacion de maquinaria y utillaje para lograr la
maxima rentabilidad de los recursos.

CR 1.3 La produccién se estima teniendo en cuenta la situaciéon de mercado para
hacer rentable la inversion realizada en el taller artesanal.

CR 1.4 Laimagen corporativa del taller artesano prevista en el plan de viabilidad se
decide a partir de dibujos y logotipos propuestos para dotar al taller de una identidad
grafica de cara al mercado.

RP 2: Estructurar el taller teniendo en cuenta los recursos humanos y materiales,
ajustandose a las normas sobre calidad, seguridad laboral y gestion ambiental para
garantizar el 6ptimo almacenaje y la produccion.

CR 2.1 Los espacios se definen e identifican teniendo en cuenta la normativa sobre
riesgos laborales para adecuarlo a las necesidades de produccion y a las condiciones
de almacenaje de materias primas y productos elaborados.

CR 2.2 Los puestos de trabajo se identifican teniendo en cuenta las funciones y
procesos a realizar en el taller para su posterior integracion en el proceso productivo,
atendiendo a lo establecido en la normativa laboral.

CR 2.3 La dotacién de herramientas y maquinaria se define teniendo en cuenta
las necesidades de produccidon para garantizar los procesos productivos del taller
artesano y las previsiones establecidas.

CR 2.4 La distribucion de la maquinaria en el taller se realiza teniendo en cuenta
la normativa sobre riesgos laborales para garantizar en todo momento la seguridad
de los trabajadores.

CR 2.5 Las condiciones de seguridad de la maquinaria se verifican teniendo en
cuenta la normativa sobre riesgos laborales y gestion ambiental y los manuales de
usuario para garantizar la seguridad de los operarios.

RP 3: Realizar el plan de obligaciones laborales y fiscales y posibles subvenciones,
identificando la normativa y procedimiento fiscal y laboral, y las convocatorias de
subvenciones destinadas a los talleres artesanos para organizar el taller con eficacia.

CR 3.1 La documentacion se identifica teniendo en cuenta la normativa fiscal y
laboral para iniciar la actividad econdmica.

CR 3.2 Las subvenciones existentes y otras bonificaciones publicas de ambito
local, regional o estatal se identifican teniendo en cuenta las convocatorias a fin de
solicitar en tiempo y forma ayudas destinadas a los talleres artesanos.
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CR 3.3 Las opciones para la contratacion de trabajadores se consideran teniendo
en cuenta la normativa laboral para cubrir las necesidades de la produccién.

CR 3.4 El calendario de los impuestos y de las cotizaciones a la seguridad social
se revisa periddicamente para la realizacion de los pagos que permitan estar al
corriente de las obligaciones tributarias vinculadas al taller artesano.

RP 4: Elaborar un presupuesto de la pieza o serie que se va a realizar calculando los
costes para decidir su rentabilidad.

CR 4.1 El consumo de materias primas, herramientas, medios auxiliares y energia,
se valora teniendo en cuenta su coste para la elaboracion del presupuesto.

CR 4.2 Los costes de mano de obra se incorporan en los presupuestos para
repercutirlos en el precio final de la pieza.

CR 4.3 Los costes de presentacion, embalaje, transporte se incorporan en los
presupuestos para repercutirlos en el precio final de la pieza.

CR 4.4 Los costes de los gastos generales de mantenimiento y amortizacion del
taller y el valor afiadido de caracter artesanal del producto se incorporan en los
presupuestos para repercutirlos en el precio final de la pieza.

RP 5: Asegurar el aprovisionamiento de suministros, conjugando las necesidades con las
existencias para garantizar el desarrollo de la produccion prevista.

CR 5.1 La prevision de aprovisionamiento se realiza teniendo en cuenta las
necesidades de materias primas, los medios auxiliares, los Utiles y herramientas y el
combustible para garantizar el desarrollo de la actividad del taller.

CR 5.2 Las existencias de suministros se contabilizan de forma fiel para mantener
actualizado el inventario.

CR 5.3 Los proveedores se relacionan mediante una base de datos recogiendo
sus caracteristicas y otras singularidades que los identifiquen para poder realizar las
6rdenes de pedido necesarias.

CR 5.4 Los pedidos de suministros se preparan sefialando las caracteristicas de
los materiales, las cantidades y los plazos de entrega para evitar desabastecimientos
en la actividad del taller artesano.

RP 6: Definir la estrategia de comercializacion de la produccion del taller en funcién de los
canales de distribucién del producto artesano para garantizar su venta.

CR 6.1 Las férmulas de comercializacién de productos artesanos se seleccionan
en base a las caracteristicas del mercado para seleccionar las mas ventajosas.

CR 6.2 El plan de presentacién de los productos se propone teniendo en cuenta
la formula de comercializacién de los productos del taller artesano para lograr
introducirlos en el mercado seleccionado.

CR 6.3 El sistema de valoracién y control de la venta de los productos se elabora
mediante el seguimiento de los resultados de comercializacién para introducir
medidas correctoras si las conclusiones no se adecuan al proyecto de empresa.

Contexto profesional:

Medios de produccién:

Medios para la elaboracion de presupuestos y valoracion de costes. Normativa laboral
y fiscal vigente para microempresas. Costes de materiales, combustibles y electricidad.
Planos del taller e instalaciones.

Productos y resultados:
Plan de viabilidad. Solicitud de subvenciones. Presupuestos laborales. Plan fiscal. Pagos
de obligaciones tributarias. Propuestas de plan de presentacion de productos. Sistema de
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elaboracion y control de venta. Plan de comercializacién. Presupuesto de productos de
artesania. Inventarios de suministros. Necesidades de aprovisionamiento de suministros.
Pedidos de suministros.

Informacion utilizada o generada:

Normativa fiscal y laboral vigente. Ordenes de subvenciones de la administracién local,
regional y estatal. Férmulas de comercializacion. Fichas técnicas de materiales. Disefios de
piezas de artesania. Fichas técnicas de productos de artesania. Relacion de proveedores.
Inventarios de materiales. Necesidades de aprovisionamiento de materias primas, medios
auxiliares, utiles y herramientas.

MODULO FORMATIVO 1: RECEPCION Y DIAGNOSTICO DE PIEZAS DE JOYERIA
Nivel: 2

Cédigo: MF2045_2

Asociado a la UC: Recepcionar y diagnosticar piezas de joyeria

Duracion: 150 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Aplicar técnicas de recepcién, cumplimentando el sobre de recepcion, examinando
visualmente el conjunto, indicando la intervencion solicitada y el riesgo de deterioro,
identificando la pieza de joyeria, dejando constancia de su estado y estimando presupuesto
aproximado.

CE1.1 Definir los apartados a cumplimentar en un sobre de recogida, interpretando
la informacion técnica (forma, peso, medidas externas, tipo, clase y ley del metal,
material gemoldgico, nimero de piedras y decoracion).

CE1.2 Interpretar informacion técnica de la pieza de joyeria referida a pesos vy
medidas de metales y material gemoldgico.

CE1.3 Describir las operaciones de reparacion (elaboracion, adaptacion,
modificacion y sustitucion) en joyeria, indicando los riesgos de deterioro previsibles
en la intervencion.

CE1.4 Describir las aleaciones utilizadas en joyeria que determinan los distintos
colores del metal precioso.

CE1.5 En un supuesto practico para comprobar la ley de los metales preciosos,
utilizando acidos y piedra de toque, cumpliendo la normativa de prevencién de
riesgos laborales y proteccion medioambiental, realizar las siguientes actividades:

— Marcar la piedra de toque con la pieza a contrastar.
Depositar acido sobre la marca.
Observar la permanencia o desaparicion de la huella.

Marcar la piedra con la estrella de toque si desaparece la huella.
Contrastar las huellas de las dos marcas.

CE1.6 En un supuesto practico de recepcion de piezas de joyeria para su
reparacion (elaboracion, adaptacion, modificacion y sustitucién), cumplimentar un
sobre de recepcion detallando:

— Identificacion de la pieza de joyeria: forma y tipo (solitarios, cintillos, criollas,
hangara, barbada, entre otros), peso, medidas, nimero de piedras, color y ley del
metal, material gemoldgico reconocible visualmente y decoracion.

— ldentificacién del cliente: fecha de entrada y de salida, nombre del cliente, teléfono
y correo electronico.

— Identificacion de diamantes, utilizando conductimetro y ficha digital de recogida
(fotografica, audiovisual, entre otros medios).

— Determinacion del peso de las piezas de joyeria, utilizando basculas.
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— Identificaciéon de la aleacidon de metal utilizada en la pieza.

— Determinacion del «nimero» de una sortija, utilizando el «palo de medidas» vy el
«anillero».

— Estado de conservacion: golpes y desperfectos, entre otros.

— Identificacion de la reparacién (elaboracion, adaptacion, modificacidn y sustitucion)
a efectuar y de los posibles deterioros que pueda producir en la pieza de joyeria.

— Comunicaciéon con el cliente, indicandole: calculo aproximado de tiempos y
presupuesto de la reparacion (elaboracion, adaptacion, modificacion y/o sustitucion).

C2: Aplicar procedimientos de diagnostico del estado de metales preciosos en una pieza
de joyeria, considerando el grado de deterioro, el tipo de pieza, su acabado y originalidad.
CE2.1 Definir las caracteristicas técnicas de las piezas de joyeria, teniendo en
cuenta el tipo de pieza, espesores, clase de metal, cierres, engastes y sistemas de

union.
CE2.2 Reconocer el tipo de engastado y los elementos empleados para inmovilizar
cada gema.

CE2.3 Especificar las caracteristicas de las soldaduras, relacionandolo con la pieza
y el tipo de intervencion a realizar.

CE2.4 Enun supuesto practico de diagndstico del estado de los metales preciosos
de una pieza de joyeria:

— Identificar el tipo de pieza, maciza o hueca, definiendo espesores si es el caso,
clase y color del metal precioso, cierres, engastes y sistemas de union.

— ldentificar las partes deterioradas, describiendo la intervencion a realizar.

— Indicar la naturaleza, estado de las soldaduras, tipo y estado de los acabados.

— ldentificar los deterioros y descripcidn de la intervencion de reparacion (elaboracion,
adaptacion, modificacion y sustitucion) necesaria.

— Identificar el tipo de soldadura utilizado en intervenciones anteriores que afecten
al deterioro de los materiales preciosos.

— Determinar el estado de integridad del engastado.

— Determinar las fases a seguir en el proceso de reparacion (elaboracién, adaptacion,
modificacidn y sustitucién) incluyendo, si es necesario, la conveniencia de desmontar
las piezas.

C3: Aplicar procedimientos de diagndstico del estado del material gemoldgico en una
pieza de joyeria, considerando grado de conservacién (roturas, abrasiones y grietas),
caracteristicas (dureza, fragilidad, porosidad, sensibilidad al calor, a los ultrasonidos y la
reactividad a los agentes quimicos) y propiedades estéticas de las gemas.

CE3.1 Relacionar caracteristicas fisicas y quimicas con las siguientes piedras
preciosas: diamantes, esmeralda, rubi y zafiro.

CE3.2 Relacionar caracteristicas de color y dureza de cuarzos, turmalina, topacio,
peridoto, aguamarina y tanzanita.

CE3.3 Relacionar caracteristicas de color y dureza con perlas, corales y ambar.
CE3.4 Describir los diversos tipos de tallas en funcién del material gemoldgico.
CE3.5 Analizar material gemolégico con lupa de 10x, describiendo su estado.

CE3.6 Interpretar factores de riesgo en un procedimiento de diagnéstico del estado
de deterioro o rotura del material gemoldgico, teniendo en cuenta:

— Lasensibilidad al calor, ultrasonidos y agentes quimicos de diamantes, esmeralda,
rubi y zafiro.

— La sensibilidad al calor, ultrasonidos y agentes quimicos de cuarzos, turmalina,
topacio, peridoto, aguamarina y tanzanita.
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— La sensibilidad al calor, ultrasonidos y agentes quimicos de perlas, corales y
ambar.

CE3.7 En un supuesto practico de diagndstico del estado de material gemoldgico,
realizar las siguientes actividades:

— Identificar las tallas, analizando sus proporciones.

— Determinar el peso de material gemoldgico (relacién gramos-quilates), utilizando
calibres y tablas de equivalencia medida/peso para material gemoldgico.

— Estimar el grado de conservacion del material gemolégico describiendo roturas,
abrasiones y grietas.

— Indicar los riesgos de deterioro o rotura en su manipulacion.

C4: Aplicar procedimientos de diagndstico del estado de la decoraciéon y acabados
superficiales de una pieza de joyeria, analizandola visualmente y estableciendo un proceso
de reparacion (elaboracion, adaptacion, modificacion y sustitucion) y limpieza.
CE4.1 Describir distintos tipos de decoracion (grabados, esmaltes, entre otros)
aplicables a una pieza de joyeria.

CE4.2 Describir distintos tipos de acabados superficiales (mecéanicos, quimicos y
banos electroliticos) aplicables a una pieza de joyeria.

CE4.3 Describir procesos de limpieza aplicables a una pieza de joyeria.

CE4.4 Analizar los riesgos de deterioro derivados de la aplicacion de acabados
quimicos, mecanicos o electroliticos y la sensibilidad a los procedimientos de
limpieza, sefialando las precauciones a adoptar en las intervenciones.

CE4.5 En un supuesto practico de diagnéstico del estado de los acabados
superficiales de una pieza de joyeria:

— Identificar el tipo de pulido y abrillantado y seleccionar el procedimiento de acabado
a utilizar.

— Identificar el tipo acabados superficiales aplicados a una pieza de joyeria.

— ldentificar los deterioros en los acabados superficiales de una pieza de joyeria.

— Proponer los tipos de pulido y abrillantado aplicables en la reparacién de una pieza
de joyeria.

— Proponer los tipos de acabados superficiales (bafios electroliticos, quimicos o
mecanicos) aplicables a una pieza de joyeria.

CE4.6 En un supuesto practico de diagnéstico del estado de la decoracion de una
pieza de joyeria:

— Identificar el tipo de decoracién (grabados, esmaltes, entre otros) aplicados a una
pieza de joyeria.

— Identificar los deterioros en la decoracién de una pieza de joyeria.

— Valorar los procedimientos de decoracién y los riesgos de deterioro en el proceso
de reparacion.

— Proponer los procedimientos de limpieza aplicables al tipo de decoracion de cada
pieza de joyeria.

— Proponer los tipos de grabado, esmaltado u otro tipo de decoracion, aplicables en
la reparacién de una pieza de joyeria.

CE4.7 En un supuesto practico establecer el proceso de limpieza aplicable a una
pieza de joyeria, detallando los siguientes aspectos:

— Indicar los protocolos de manejo de cada gema, la conveniencia de la intervencién
y los tratamientos a aplicar.

— Indicar los procedimientos de limpieza de las gemas, atendiendo a su porosidad y
fragilidad.
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— Indicar los posibles riesgos de caida de material gemoldgico engastado en
procesos de limpieza de piezas de joyeria.

— Valorar la sensibilidad a los procedimientos de limpieza y los riesgos de deterioro
de los acabados quimicos, mecanicos o electroliticos.

— Proponer los procedimientos de limpieza aplicables a una pieza de joyeria segun
el tipo de metal.

C5: Aplicar técnicas de analisis de viabilidad de elaboracién, adaptacién, modificacién y/o
sustitucion de piezas de joyeria, tanto técnica como econdmicamente, valorando los riesgos
de deterioro, limitaciones técnicas, disponibilidad de los materiales, e intervencion de otros
profesionales, para decidir la conveniencia de la reparacion y realizar presupuestos.

CES5.1 Describir caracteristicas de piezas de joyeria, relacionando formas, usos,
decoraciones, material precioso (gemoldgico y metalico) y acabados, entre otros.
CEb5.2 Describir técnicas de intervencion utilizadas en la elaboracién, adaptacion,
modificacién y sustitucion de elementos de joyeria.

CES5.3 Enumerar los riesgos de deterioro que pueden surgir en las intervenciones
de reparacién de las piezas de joyeria.

CE5.4 Describir los procesos auxiliares (enfilado, lapidado, engastado, grabado y
esmaltado, entre otros) que pueden ser necesarios en la reparacion (elaboracion,
adaptacién, modificacién y sustitucion) de joyeria.

CE5.5 Enun supuesto practico de elaboracién de un presupuesto de reparacién de
una pieza de joyeria:

— Determinar el metal necesario, indicando peso, color y uso.

— Determinar el material gemoldgico necesario, indicando riesgos de deterioro y las
limitaciones econdmicas.

— Determinar las técnicas de intervencion necesarias, indicando tiempos estimados
de elaboracién, adaptacion, modificacion y/o sustitucion.

— Determinar las técnicas de intervencion que, por su complejidad, convenga
solicitar a otros profesionales.

— Hacer una estimacion de coste, utilizando lenguaje técnico, valorando el tiempo
de realizacion estimado, el coste de los materiales y la posible intervencién de otros
profesionales.

— Elaborar un documento o albaran de conformidad del cliente.

CE5.6 En un supuesto practico de analisis de la viabilidad técnica y econdémica de
la reparacion (elaboracion, adaptacién, modificacion y/o sustitucion) de una pieza de
joyeria:

— Analizar las caracteristicas de tamafo, peso, forma, color del metal, uso,
decoracién y material gemoldgico de una pieza de joyeria.

— Valorar los riesgos de deterioro y las limitaciones técnicas de una intervencion de
reparacion (elaboracion, adaptacion, modificacion y sustitucion).

— Identificar la complejidad de las intervenciones para decidir la colaboraciéon de
otros profesionales.

— Comprobar la disponibilidad de materiales en el puesto de trabajo.

— Establecer contacto con un supuesto proveedor utilizando lenguaje técnico.

— Elaborar un presupuesto, teniendo en cuenta el tiempo de realizacion estimado, el
coste de los materiales y de la posible intervencién de otros profesionales.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C1 respecto a CE1.5 y CE1.6; C2 respecto a CE2.4; C3 respecto a CE3.7; C4 respecto a
CE4.5, CE4.6 y CE4.7; C5 respecto a CE5.5 y CES.6.

Otras capacidades:
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Mantener el area de trabajo con el grado apropiado de orden y limpieza.

Emplear tiempo y esfuerzo en ampliar conocimientos e informacidon complementaria para
utilizarlos en su trabajo.

Aprender nuevos conceptos o procedimientos y aprovechar eficazmente la formacion
utilizando los conocimientos adquiridos.

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cumplimiento de los objetivos.
Demostrar un buen hacer profesional.

Demostrar cierto grado de autonomia en la resolucidon de contingencias relacionadas con
su actividad.

Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

Transmitir informacién con claridad, de manera ordenada, estructurada, clara y precisa.
Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

Contenidos:

1. Recepcidén de piezas de joyeria en procesos de diagnéstico

Cumplimentacién del sobre de recepcion: datos del cliente, informacion técnica de la pieza.
Ficha digital de recogida.

Procesos de reparacion (elaboracion, adaptacion, modificacion y sustitucion) en joyeria.
Calculo de pesos y medidas de las piezas de joyeria. Uso de basculas, calibres, quilateros,
palo de medidas, anillero y lupa 10x.

Uso del conductimetro para identificar diamantes.

Aplicacion de la Ley de los metales preciosos.

Acidos, estrella y piedra de toque.

Manejo de cdmara fotografica.

Atencion al cliente: quejas y reclamaciones. Comunicacién de plazos y presupuestos
aproximados. Documento de conformidad del cliente.

Prevencion de riesgos laborales y proteccidon medioambiental.

2. Diagnoéstico del estado de los metales preciosos de piezas de joyeria en procesos
de recepcioén

Tipos de piezas de joyeria.

Clases de metales preciosos y sus aleaciones.

Tipos de engastes, cierres y uniones fijas y articuladas.

Tipos y procesos de soldadura.

Determinacién de procesos de reparacion (elaboracion, adaptacion, modificacion y
sustitucion) de metales preciosos.

Diagnéstico del estado de los metales preciosos en la pieza de joyeria.

3. Diagnéstico del estado del material gemolégico de piezas de joyeria en procesos
de recepcion

Tipos de material gemoldégico. Tallas y colores. Peso de las gemas.

Utilizacién de calibres y lupa de 10x.

Dureza, fragilidad, porosidad, sensibilidad al calor, a los ultrasonidos y reactividad a los
agentes quimicos de los distintos materiales gemoldgicos. Factores de riesgo fisicos,
quimicos y técnicos en las gemas.

Riesgos de deterioro o rotura.

Tablas de equivalencia medida/peso para materiales gemoldgicos.

Determinacién del estado de conservacion del material gemolégico.

Proceso de intervencion en el material gemolégico de piezas de joyeria.

Diagnéstico del estado del material gemoldgico en la pieza de joyeria.

4. Diagnostico del estado de la decoraciéon y acabado superficial de la pieza de
joyeria de la pieza de joyeria en procesos de recepcién

Tipos de decoracion: grabados y esmaltes, entre otros.

Tipos de acabados superficiales: bafios electroliticos, quimicos o mecanicos.
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Pulido y abrillantado.

Procesos de acabado.

Procedimientos de limpieza en joyeria.

Diagnostico del estado de la decoracion y del acabado superficial de la pieza de joyeria.

5. Analisis técnico y econoémico de la viabilidad de la reparacion (elaboracion,
adaptacion, modificacion y sustitucion) de una pieza de joyeria en procesos de
recepcion y diagnostico

Terminologia. Procesos de construccion en joyeria. Tipos de piezas de joyeria.

Nociones basicas de Historia del arte de la joyeria y sus variantes técnicas.

Elementos y materiales utilizados en joyeria para la reparacion (elaboracion, adaptacion,
modificacion y sustitucion).

Procesos auxiliares en joyeria (enfilado, lapidado, engastado, grabado, esmaltado, entre
otros).

Establecimiento de operaciones de reparacion (elaboracion, adaptacion, modificacion y
sustitucion) de piezas de joyeria.

Valoracion de los riesgos de deterioro en reparacion de joyeria.

Estimacion de tiempos empleados en la reparacion (elaboracion, adaptacion, modificacion
y sustitucion) de piezas de joyeria.

Estimacion de costes: materiales, tiempos e intervenciéon de otros profesionales.
Elaboracion de presupuestos.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
- Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno o alumna.
- Taller de joyeria de 45 m>.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la recepcion y diagndstico
de piezas de joyeria, que se acreditara mediante una de las formas siguientes:

— Formacién académica de Técnico Superior o de otras de superior nivel relacionadas con
este campo profesional.

— Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias
relacionadas con este modulo formativo.

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

MODULO FORMATIVO 2: REPARACION DE ELEMENTOS DE JOYERIA
Nivel: 2

Codigo: MF2046_2

Asociado a la UC: Reparar elementos de joyeria

Duracién: 180 horas

Capacidades y criterios de evaluacién:

C1: Determinar técnicas de intervencion aplicadas a metales preciosos, interpretando
informacion técnica de la pieza de joyeria a reparar y organizando operaciones de
reparacion (elaboracion, adaptacion, modificacion y/o sustitucion) de elementos de joyeria,
estimando costes y tiempos, seleccionando herramientas y utiles.

CE1.1 Enumerar los distintos metales preciosos y sus aleaciones describiendo sus
caracteristicas.
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CE1.2 Describir lainformacion técnica a considerar en el sobre o ficha técnica dada,
identificando las operaciones de reparacion (elaboracion, adaptacion, modificacion
y/o sustitucion) de elementos de joyeria, a llevar a cabo.

CE1.3 Detallar las operaciones de reparacién (elaboracién, adaptacion,
modificacién o sustitucidn) de elementos de joyeria, en la ficha técnica, indicando:
— Los materiales a utilizar.

— Los procesos de intervencion

— Los distintos utiles y herramientas utilizados.

CE1.4 Enunsupuesto practico de reparacion (elaboracion, adaptacion, modificacion
y sustitucion) de elementos de joyeria:

— Indicar las técnicas de intervencion a aplicar.

— Detallar los materiales, el metal precioso, los recubrimientos y tratamientos
superficiales (dorado, plateado y oxidado, entre otros), y los distintos procesos de
intervencion.

— Detallar las herramientas, utiles y maquinaria a seleccionar.
— Estimar costes de los metales preciosos a utilizar, considerando pesos y calidades.

— Estimar costes de reparacion, teniendo en cuenta materiales, complejidad del
objeto, tiempo de realizacién de la reparacién y la posible intervencién de otros
profesionales.

— Informar al cliente, teniendo en cuenta las anotaciones de la ficha técnica.

C2: Aplicar técnicas de preparacién, fusién y conformado de aleaciones de metales
preciosos y soldaduras, ajustandose al «titulo» o ley de la aleacién de elementos a reparar,
realizando la fusion en crisoles, laminando, trefilando y forjando, cumpliendo la normativa
de prevencion de riesgos laborales (EPIs) y proteccion medioambiental.

CE2.1 Describir la preparacion de metales preciosos, aleaciones y soldadura,
indicando las fases de los procesos de fundicion, ajustandose al «titulo» y a la
aleacion de la pieza a reparar.

CE2.2 Describir las fases de los procesos de conformado, detallando las
caracteristicas de maquinas, equipos, utiles y herramientas empleados y las
anomalias que pueden darse.

CE2.3 Las instrucciones sobre preparacion, puesta en marcha y mantenimiento en
uso de maquinas y equipos utilizados en los procesos de conformado de materiales
para joyeria.

CE2.4 En un supuesto practico de obtencién de lingotes de metal precioso con una
ley y forma requeridas para el posterior conformado, cumpliendo la normativa de
prevencion de riesgos laborales y proteccién medioambiental:

— Pesar el metal y la aleacion en la proporcién adecuada para conseguir la ley o
«titulo» y caracteristicas requeridas.

— Elegir el tamario del crisol en funcién de la cantidad de metal a fundir.

— Poner en el crisol el metal y la aleacion a fundir afiadiendo los fundentes.

— Fundir el metal y la aleacién hasta conseguir una mezcla homogénea realizando
un ligero movimiento circular.

— Volcar el metal en la chaponera o la rielera, segun la forma de lingote a obtener.
— Introducir el lingote en una soluciéon decapante para eliminar el éxido y los restos
de fundente.

— Comprobar los lingotes, verificando el “titulo” o ley de la aleacion destinada a la
reparacion de elementos o piezas de joyeria y que se adapten a las operaciones
posteriores de conformado.
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CE2.5 En un supuesto practico de obtencion de formas basicas (brazos, perfiles
en cuchilla):

— Realizar operaciones de forjado golpeando un lingote con un martillo.
— Recocer el lingote durante el proceso de forjado para recuperar su maleabilidad.
— Identificar defectos de calidad en la pieza obtenida.

CE2.6 En un supuesto practico de conformado para obtener hilos de distintos
perfiles:

— Trefilar, eligiendo los «palacios» en funcion del grueso del lingote, preparandolo
para su posterior estirado.

— Recocer el lingote trefilado para recuperar su maleabilidad.

— Preparar el extremo del lingote trefilado, asegurando que atraviese el palacio de la
hilera y el agarre de la mordaza.

— Estirar mediante bancos de estirar eligiendo la hilera en funcién del perfil a
realizar y el grueso del perfil ha obtener, segun la forma (redondo, media cafa, oval,
cuadrado o triangulo, entre otros) y el grosor especificados, cumpliendo la normativa
de prevencion de riesgos laboral y proteccién medioambiental.

— Identificar defectos de calidad en el hilo obtenido, tales como hojas y marcas.

CE2.7 Enun supuesto practico de obtencion de chapas, destinados a la reparacion
de elementos o piezas de joyeria, siguiendo fichas de procedimiento y cumpliendo la
normativa de prevencién de riesgos laborales y proteccion medioambiental:

— Preparar la laminadora ajustando la separacion de los rodillos al espesor de los
lingotes.

— Laminar el lingote obtenido, adaptando progresivamente la distancia de los rodillos
en funcion del espesor de la chapa a obtener y recociendo la chapa laminada para
recuperar su maleabilidad.

— Identificar defectos de calidad en las chapas obtenidas, tales como hojas, marcas,
grietas y porosidad.

CE2.8 Enun supuesto practico de obtencién de tubos huecos con distintos perfiles,
mediante chapas destinados a la reparacion de elementos o piezas de joyeria,
siguiendo fichas de técnicas y cumpliendo la normativa de prevencién de riesgos
laborales y proteccién medioambiental:

— Calcular el grueso y ancho de la chapa para la confeccion del tubo.

— Preparar la chapa en punta e iniciar el curvado en el tas de canales, golpeando
con el martillo hasta obtener una forma cilindrica.

— Realizar operaciones de recocido para recuperar su maleabilidad.

— Estirar mediante bancos de estirar eligiendo la hilera en funcién del perfil a
realizar y la dimension exterior del perfil ha obtener, segun la forma (redondo, media
cafa, oval, cuadrado o triangulo, soldando y realizando el decapado para eliminar
el fundente, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laboral (EPIs) y
proteccion medioambiental.

— Acabar el proceso de estirado, mediante bancos de estirar e hileras en redondo,
media cafia, oval, cuadrado o triangulo, seleccionando los palacios que aseguren el
perfil final.

— ldentificar defectos de calidad en el hilo obtenido, tales como hojas y marcas.

C3: Aplicar técnicas de elaboracion y sustitucion de elementos de joyeria, llevando a cabo
operaciones de mediciéon y pesado de metal precioso, rebajando el grueso de la chapa,
limando, lijando, taladrando, fresando, cortando y calando, manejando utiles, herramientas
y maquinaria, atendiendo a las caracteristicas del elemento a sustituir, cumpliendo la
normativa de prevencion de riesgos laborales y proteccion medioambiental.
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CE3.1 Describir las caracteristicas, el empleo y uso de los equipos y herramientas
de un puesto de trabajo convencional en joyeria.

CE3.2 Explicar las normas de seguridad y salud, orden y limpieza especificos de
los siguientes equipos: Laminadora, bancos de estirar, prensa, cizalla, taladro, bafios
electroliticos y decapantes, maquina de chorro de arena, micromotores, ultrasonidos.
CE3.3 En un supuesto practico de utilizacion de diferentes equipos, utiles y

herramientas, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales vy
proteccion medioambiental:

— Determinar las caracteristicas del puesto de trabajo (individual o colectivo),
distribuyendo espacios y colocando las herramientas manuales e individuales.

— Disponer las herramientas manuales, cajones y bandeja para su utilizacién
ordenada, eficiente y comodamente accesible.

— Elegir la fuente de suministro de gas o mezcla de gases del soplete y boquilla del
mismo, idénea a los materiales, formas, espesores y tipo de trabajos que se va a
realizar.

— Comprobar la posibilidad de la regulacion y limpieza de la llama.
— Disponer ergonémicamente la altura de la banqueta.

— Conservar en estado de uso la superficie de la mesa de trabajo, recuperando en
cada momento en la bandeja las limaduras de metal precioso.

CE3.4 En un supuesto practico de cortado y calado:

— Elegir el tipo de pelo de segueta mas adecuado al tipo y espesor del material que
se va a cortar.

— Montar el pelo en el arco con la tension que permita realizar el trabajo, obteniendo
los resultados especificados sin que se produzcan roturas debido a tension excesiva.

— Abrir con la segueta, bocas de diferentes geometrias regulares de recorridos
rectos y curvos, respetando los trazos hechos con compéas de puntas y puntas de
trazar.

— Calar con la segueta, dibujos trazados sobre superficies, curvas o rectas que
previamente han sido taladradas.

CE3.5 En un supuesto practico de limado de piezas de joyeria, obteniendo formas
y acabados superficiales:

— Elegir el tipo de lima adecuada para realizar las operaciones de desbaste y
acabado.

— Limar chapas y superficies curvas, previamente trazadas para obtener el resultado
especificado.

— Preparar bandas rectangulares limando con precision los cantos y superficies,
hasta conseguir angulos rectos.

— Preparar ajustes mediante el limado de cantos interiores y exteriores.
— Obtener piezas decorativas simples, limando volumenes en diferentes direcciones.

CE3.6 Describir las fases y las técnicas de las operaciones de elaboracion y/o
sustitucién de elementos de joyeria, atendiendo a la decoracién y al estilo, indicando
como se aplican estas, cuando se traten de una joya con antigiiedad y con un valor
histérico, no alterando el valor material e histérico de la pieza de joyeria original.

— Realizacion de las apreciaciones iniciales del estado de conservacion de la joya o
elemento de joyeria a reparar

— Describir las fases y las técnicas de las operaciones de elaboracioén y/o sustitucion
de elementos de joyeria, atendiendo a la decoracién y al estilo correspondiente.

— Estimacion de costes, teniendo en cuenta materiales y metales preciosos (pesos,
calidades), la complejidad del objeto, la antigliedad y su valor histérico, tiempo de
realizacion de la reparacion y la posible intervencion de otros profesionales.
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CE3.7 En un supuesto practico de elaboracién y/o sustitucion de partes de
elementos de joyeria dafiadas (esmaltes, cincelados y grabados, entre otras), a
partir de una joya deteriorada:

— Registrar los cambios llevados a cabo en el proceso de elaboracion, y sustituciéon
de elementos de joyeria, detallandolos en una ficha técnica.

— Realizar el pesado del metal precioso utilizado en la elaboracion y sustitucién de
elementos de joyeria, con el fin de calcular los costes de la intervencion

— Realizar la sustitucion de elementos prefabricados (cierres, fornituras, entre otros),
respetando el «titulo» del metal y las caracteristicas innatas de los elementos de
joyeria a sustituir, (madera, esmaltes, y plasticos, entre otros), manteniendo la estética,
utilizando las técnicas y operaciones combinadas en el taller de joyeria, cumpliendo
la normativa de prevencion de riesgos laborales y proteccién medioambiental.

CE3.8 En un supuesto practico de mantenimiento operativo de los equipos y
herramientas del puesto de trabajo de elaboracion y sustitucion elementos de joyeria,
interpretando la informacion técnica y grafica de sus elementos:

— Realizar el mantenimiento operativo de los equipos y herramientas utilizados
en elaboracién y sustitucion, verificando el funcionamiento de sus mecanismos y
comprobando la integridad de sus elementos.

— Realizar un calendario de revisiones periddicas, asegurando el funcionamiento de
los equipos del taller.

C4: Aplicar técnicas de medicion, corte y union en la adaptaciéon y modificacion de
elementos de joyeria, manejando utiles y herramientas, atendiendo a las caracteristicas
del elemento a reparar, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y
protecciéon medioambiental.

CE4.1 Describir las caracteristicas, el empleo y uso de los equipos y herramientas
de un puesto de trabajo convencional en joyeria.

CE4.2 Describir las fases de las operaciones de la adaptacién y modificacion
de elementos de joyeria, indicando cuando es necesaria la intervencion de otros
profesionales, respetando la estética del elemento de joyeria.

CE4.3 Explicar las técnicas llevadas a cabo en las operaciones de adaptacion y
modificaciéon de elementos de joyeria, manteniendo la estética de los mismos.

CE4.4 Enunsupuesto practico de adaptacion de un anillo a una medida determinada
agrandandolo mediante aporte de metal precioso de la misma ley y clase de metal,
respetando su estética:

— Comprobar mediante el palo de medidas el numero al que se encuentra la sortija
antes de cualquier intervencioén, lastrandola si fuese necesario, y determinar los
numeros a agrandar para alcanzar la medida determinada.

— Preparar el material precioso con la misma ley y clase de metal afadir, ajustandolo
en forma y tamafio al anillo agrandar para realizar la operacion de agrandado.

— Cortar el anillo mediante segueta, eligiendo la zona mas adecuada, que
posteriormente permita un repaso y acabado sin variar la originalidad del anillo.

— Colocar el material precioso para agrandar en el corte realizado en el anillo y elegir
el tamafio de los pallones a utilizar, teniendo en cuenta el volumen de la soldadura,
para evitar tanto el exceso como la escasez.

— Situar el pallon sobre la unién a soldar y aplicar la llama mediante soplete de gas,
aportando el calor que asegure la unién y evitando el sobrecalentamiento o fundido
del anillo a soldar.

— Sumergir el anillo en una solucién decapante para la eliminacion de los restos de
fundente.
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— Repasar las uniones y el metal afiadido para adaptarlo a la forma del anillo
mediante limas vy lijas, preparandolo para el acabado final.

CE4.5 Enun supuesto practico de modificacion de elementos de metal precioso, en
zonas deterioradas de una pieza de joyeria cumpliendo la normativa de prevencion
de riesgos laborales y proteccion medioambiental:

— Realizar la medicién de los elementos a adaptar y modificar.

— Preparar el material precioso con la misma ley y clase de metal afadir, ajustandolo
en forma y tamafio a la parte de la pieza a modificar.

— Aplicar fundente en las uniones a realizar.
— Situar el pallén sobre la union a soldar teniendo en cuenta su posterior repasado.

— Aplicar la llama mediante soplete de gas aportando el calor que asegure la unién,
evitando el sobrecalentamiento o fundido del elemento a soldar.

— Sumergir la pieza en una solucién decapante hasta eliminar los restos de fundente.

— Repasar las uniones y el metal afiadido para adaptarlo a la forma original de la
pieza de joyeria.

CE4.6 En un supuesto practico de adaptacién y modificacion de piezas de joyeria,
en la que haya que mantener su estética con elementos no preciosos (esmaltes,
lacas, plasticos, entre otros):

— Comprobar el tipo de union de los elemento a adaptar.

— Determinar el tipo de pegamento (elastico, cianocrilato, epdxido, anaerdbico) a
emplear.

— Preparar el pegamento adaptandolo a las caracteristicas de la superficie a unir
mezclando los componentes (resina y catalizador).

— Aplicar pegamentos a los diferentes elementos, manteniendo la estética original
de la pieza de joyeria.
— Anotar en una ficha técnica, los cambios realizados, detallando la variacion de

pesos del metal precioso, generando una memoria a considerar en reparaciones
futuras.

CE4.7 En un supuesto practico de mantenimiento operativo de maquinas, utiles y
herramientas del puesto de trabajo de joyeria.

— Interpretar la informacién técnica y grafica de sus elementos

— Verificar el funcionamiento de sus mecanismos y comprobar la integridad de sus
elementos.

— Realizar un calendario de revisiones periddicas, coordinando con la asistencia
técnica de mantenimiento asegurando el funcionamiento éptimo de un taller.

C5: Aplicar técnicas de soldadura a elementos de metal precioso, seleccionando vy
manejando sopletes y equipos de soldadura, ajustando los parametros de intensidad
y duracion, realizando la limpieza de las partes a unir en la reparacion (elaboracion,
adaptacion, modificacion y sustitucion), cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos
laborales y proteccion medioambiental.

CES5.1 Describir técnicas de soldadura empleadas en joyeria, detallando el
modo de empleo de los equipos de unién y relacionando equipos, parametros
(intensidad y duracién) y normativa de prevencién de riesgos laborales y proteccion
medioambiental.

CE5.2 En un supuesto de unién de elementos de joyeria de metal precioso
cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y proteccion
medioambiental:

— Seleccionar la técnica de unidon o consolidacion, atendiendo a las caracteristicas
de los elementos de joyeria a unir o consolidar.
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— Seleccionar el soplete para unir elementos de joyeria: gas convencional, butano,
propano, oxhidrico y oxigeno.

— Preparar los equipos, ajustando los parametros y cumpliendo la normativa de
prevencion de riesgos laborales y protecciéon medioambiental.

— Limpiar las partes a unir.

— Realizar el armado de los distintos elementos, utilizando, soportes, tales como
pinzas de fuego, ladrillos refractarios y escayola, entre otras.

— Aplicar calor con el soplete y aportar la soldadura con el titulo y fundente en
relacion con las piezas a unir, hasta alcanzar el grado de fusién del metal.

— Realizar la eliminacion de restos de 6xidos e impurezas producidos en el proceso
de union.

— Elaborar la ficha técnica, especificando el tipo de union y materiales utilizados.

CE5.3 En un supuesto practico de sustitucién o refuerzo de cadenas, anillas o
partes débiles de una pieza de joyeria:

— Seleccionar la técnica de soldadura a utilizar, en funcion del desgaste de la pieza
de joyeria, conservando el mismo titulo de pureza.

— Mantener la unién limpia y en total contacto.

— Aplicar el fundente y colocar el pallén sobre la unién.

— Aplicar el fuego mediante el soplete de gas para aportar el calor necesario en
cantidad y forma de distribucién, asegurando la penetracion de la soldadura, evitando
el sobrecalentamiento o fundido de la anilla.

— Introducir las piezas soldadas en decapante, para la eliminacion de o6xidos vy
fundente.

— Dejar la soldadura con una terminacién que minimice las operaciones mecanicas
de repaso posterior.

— Elaborar la ficha técnica, especificando las técnicas y productos utilizados.

CE5.4 Enun supuesto practico de adaptacion de un conjunto de garras a una forma
determinada con soldadura, usando como medio de fijacion escayola de dentista,
realizar las siguientes operaciones:

— Situar las garras en plastilina segun la forma requerida.

— Preparar la escayola de dentista en un bol de goma, afiadiéndole agua hasta
alcanzar una consistencia espesa y homogénea.

— Volcar sobre las garras, evitando que se introduzca la escayola en las uniones a
realizar, y dejar reposar hasta que se produce el endurecimiento de la escayola.

— Separar el molde de escayola de la plastilina, observando que no quede ninguna
garra en la plastilina.

— Aplicar el fundente sobre la zona donde se va a realizar la soldadura mediante un
pincel u otro objeto que nos permita controlar la cantidad de fundente aplicar.

— Elegir el tamafio de los pallones a utilizar, teniendo en cuenta el tamafio de la
soldadura, para evitar tanto el exceso como la escasez, y situar los pallones sobre
las uniones a soldar.

— Aplicar la llama mediante soplete de gas diestramente para aportar el calor
necesario en cantidad y forma de distribuirlo, asegurando su penetracion y evitando
el sobrecalentamiento o fundido se las garras a soldar.

— Romper el molde de escayola para liberar las garras y eliminar los posibles restos
de escayola.

— Sumergir el conjunto de garras en una solucidon decapante y repasar las uniones
mediante limas vy lijas.
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CE5.5 En un supuesto practico de unién del brazo de una sortija con soldadura de
gas, realizar las siguientes operaciones:

— Mantener la zona a soldar limpia libre de grasa, 6xido u otros elementos, que
impidan la penetracion de la soldadura entre las partes a soldar.

— Aplicar el fundente sobre la zona donde se va a realizar la soldadura mediante un
pincel u otro objeto que nos permita controlar la cantidad de fundente aplicar.

— Cortar el pallon en relacion al tamafo de la soldadura a realizar.

— Colocar el pallén en una zona que permita el perfecto repasado posterior para e
eliminar el exceso de soldadura.

— Soldar con soplete de gas distribuyendo el calor que asegure la unién, evitando el
sobrecalentamiento o fundido de la sortija.

— Sumergir el anillo en una solucién decapante para la eliminacién de los restos de
fundente.

— Repasar las uniones y el metal afiadido para adaptarlo a la forma del anillo
mediante limas vy lijas, preparandolo para el acabado final.

CE5.6 En un supuesto de modificacion de elementos de joyeria de distintos
materiales realizar uniones de las diferentes partes en entre si:

— Escoger el sistema de anclaje que sirva de refuerzo para la cohesion de las piezas
a unir.

— Elegir los remaches y tortilleria a utilizar para acoplarlos a las piezas o elementos
de joyeria a ensamblar.

— Preparar el hilo o tubo de metal recociéndolo y pasandolo a través de un orificio
ajustado a la medida del grosor de la seccion del hilo.

— Achaflanar los bordes del orificio hecho en las piezas a unir con el taladro y la
fresa, ajustando la forma y logrando un acoplamiento que asegure la union.

CES5.7 En un supuesto practico de union de anillas mediante soldadura de arco
voltaico:

— Encender la maquina, la lampara o el microscopio con filtro de proteccion para los
0jos.
— Afilar la punta del electrodo.

— Ajustar los parametros de trabajo en la maquina, de potencia (Intensidad del
impulso eléctrico) y tiempo (duracion del impulso eléctrico) en funcion del grueso de
la anilla a soldar y tipo de metal.

— Conectar el otro polo a la anilla mediante los utiles de sujecion del equipo.

— Situar la pieza detras del filtro de proteccion de los ojos y mirar a través de él.

— Tocar con la punta del electrodo la anilla en el punto exacto a unir para producir el
arco eléctrico y la fusién del metal si el contacto es bueno el equipo emitira un pitido
antes de producir el arco.

— Desconectar la maquina.
— Limpiar el posible oxido producido mediante el cepillo de fibra.
CES5.8 En un supuesto practico de soldadura laser.

— Poner en funcionamiento el equipo de soldadura laser accionando el interruptor
general de la maquina y activando el sistema de seguridad hasta que se encienda la
pantalla.

— Ajustar los parametros de trabajo, potencia (potencia que se desarrolla en cada
impulso), tiempo (duraciéon del pulso), frecuencia (nimero de veces que el laser se
dispara por segundo) y tamario (diametro del haz laser cuando alcanza la pieza), en
funcioén del grueso del pasador a soldar y tipo de metal.
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— Ajustar los dos oculares del microscopio juntandolos o separandolas hasta su
alineacion, comprobando su correccidn cuando una cruz en el centro sea visible.

— Introducir la pulsera en el interior de la cabina.

— Situar la cruz encima del punto en donde se toca el metal del pasador con el metal
de la pulsera a soldar.

— Pisar el pedal para producir el disparo del laser y la union del metal del pasador
con el metal de la pulsera.

— Sacar la pulsera de la cabina y desconectar la maquina.

C6: Aplicar técnicas y procedimientos de pulido, abrillantado manual, bafios electroliticos,
limpieza y secado, de los elementos de joyeria reparadas (elaboracion, adaptacion,
modificacion o sustitucion), asegurando la calidad y viabilidad cumpliendo la normativa de
prevencion de riesgos laborales y proteccién medioambiental.

CE6.1 Describir las técnicas de pulido, limpieza y secado, de los elementos de
joyeria reparadas (elaboracién, adaptacion, modificacion o sustitucion), asegurando
criterios de calidad y viabilidad.

CE6.2 Describir las caracteristicas generales de los procedimientos empleados
en pulido y abrillantado de piezas de joyeria, relacionandolos con los equipos,
herramientas y productos utilizados en estas intervenciones.

CE6.3 Enun supuesto practico para pulir y dar brillo a una pieza de joyeria teniendo
en cuenta la forma de la pieza y el metal precioso cumpliendo con la normativa de
riesgos laborales (EPIs) y proteccion medioambiental.

— Pulir mediante poleas de trapo, borregos, dedales de fieltro, borregos de interiores,
cepillos, hilos de algodon, carton en disco con pasta especificas para el pulido
teniendo en cuenta el metal, la forma de la pieza de joyeria para eliminar las marcas
dejadas por la lija y su posterior abrillantado.

— Limpiar la pieza mediante soluciones de limpieza o ultrasonidos para eliminar los
restos de la pasta de pulido teniendo en cuenta los materiales y metales preciosos y
sus posibles consecuencias.

— Abrillantar con poleas de trapo, borregos, dedales de fieltro, borregos de interiores,
cepillos, hilos de algodén, cartén en disco y pastas especificas para el brillo teniendo
en cuenta el metal y la forma de la pieza para obtener el brillo por toda la superficie
por igual en la pieza de joyeria.

— Limpiar la pieza mediante soluciones de limpieza o ultrasonidos para eliminar
los restos de la pasta de brillo teniendo en cuenta los materiales y sus posibles
consecuencias.

— Secar la pieza mediante secadora centrifuga o serrin de grano grueso evitando asi
que queden restos de cloro en la pieza.

— Comprobar la calidad del elemento de joyeria.

CE6.4 Indicar como se lleva a cabo la utilizacion de los bafios electroliticos, en
los proceso de reparacion (elaboracion, adaptacion, modificaciéon o sustitucion),
especificando en qué consiste su utilizacion.

CE6.5 Establecer las diferencias entre las siguientes operaciones: oxidado,
pasivado, pulido, patinados, indicando cuando se realiza cada una de las operaciones
y cual su finalidad.

CE6.6 Establecer las diferencias, entre los acabados en brillo o matizados,
indicando en cada caso, los utiles y herramientas que se utilizan y cuando se realizan
estas operaciones.

CE6.7 En un supuesto practico de aplicaciéon de los banos electroliticos en la
reparaciéon (elaboracién, adaptaciéon, modificacion o sustitucién) en elementos de
joyeria:
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— Controlar los parametros para su funcionamiento.

— Sumergirlos elementos de joyeria, controlando el proceso segun recomendaciones
del fabricante.

— Realizar las operaciones de electrolisis, cumpliendo la normativa de prevencién de
riesgos laborales y proteccion medioambientales.

— Realizar la proteccion mediante barnices separadores en algunas zonas para que
no sean afectadas por el bafio.

— Realizar la limpieza, seleccionando los equipos y utiles.
— Comprobar la calidad del elemento de joyeria.

Capacidades cuya adquisicién debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C1 respecto a CE1.4; C2 respecto a CE2.4, CE2.5, CE2.6, CE2.7 y CE2.8; C3 respecto
a CE3.3, CE3.4, CE3.5, CE3.7 y CE3.8; C4 respecto a CE4.4, CE4.5, CE4.6 y CE4.7; C5
respecto a CE5.2, CE5.3, CE5.4, CE5.5, CE5.6, CES.7 y CES.8; C6 respecto a CE6.3 y
CE®6.7.

Otras capacidades:

Mantener el area de trabajo con el grado apropiado de orden y limpieza.

Transmitir informacién con claridad, de manera ordenada, estructurada, clara y precisa.
Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Finalizar el trabajo en el tiempo establecido.

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

Habituarse al ritmo de trabajo de la empresa.

Participar activamente en la empresa y su desarrollo.

Tratar al cliente con cortesia, respeto y discrecion.

Demostrar interés y preocupacion por atender satisfactoriamente las necesidades de los
clientes.

Contenidos:

1. Técnicas de intervencioén en procesos y técnicas de reparacion de elementos y
piezas de joyeria

Caracteristicas de los metales preciosos y sus aleaciones

Procesos y técnicas de intervencion en elementos de joyeria. Comprobacion de la calidad.
Operaciones y fases de elaboracion, adaptacion, modificacion y sustitucién en joyeria.
Utiles, herramientas, maquinas y equipos del taller de joyeria: descripcién, uso y
aplicaciones.

Técnicas de reparacion.

Elaboracion y sustitucién de elementos.

Adaptacion y modificacion de elementos.

Técnicas de soldadura.

Procedimientos de pulido, abrillantado, limpieza y bafos.

Estimacion de costes.

Elaboracion y cumplimentacion de fichas técnicas.

Técnicas atencidn al cliente: quejas y reclamaciones.

2. Técnicas de preparacion de lingotes, chapas, perfiles e hilos en metal precioso
relativos a elementos y piezas de joyerias

Ductilidad y maleabilidad de metales: tratamientos de revenido y recocido de metales
preciosos.

Preparacion de aleaciones de metales preciosos y soldaduras.

Fundicion de aleaciones: férmulas, procesos, optimizacién de costes.

Obtencion de lingotes de metal precioso.

Operaciones de conformado: laminado, trefilado, estirado y forjado.
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Verificacion del “titulo” o ley de la aleacion en lingotes, planchas y perfiles.

Obtencion de chapas, perfiles e hilos de diferentes gruesos.

Normativa de prevencién de riesgos laborales y proteccién medioambiental Riesgos mas
frecuentes y formas de tratarlos.

3. Elaboracion y sustitucion de elementos de joyeria en procesos y técnicas de
reparacion

Técnicas basicas de joyeria: aplanado, trazado, segueteado, afilado, limado, taladrado,
escariado, entorchado, estirado de hilos, fresado, embutido, abocardado, preparacién de
charnelas, segueteado de bocas y bateado.

Fases de las operaciones de elaboracion, sustitucion, adaptacion y modificacion de
elementos de joyeria.

Herramientas individuales de limado, lijado, taladrado, corte y calado: caracteristicas y
aplicaciones.

Herramientas colectivas (taladradora, fresadora, cizalla, pulidora, entre otras):
caracteristicas, aplicaciones y accesorios.

Instrumentos de medida y verificacion.

Normativa de prevencion de riesgos laborales y proteccién medioambiental. Riesgos
frecuentes y formas de tratarlos.

4. Adaptacion y modificacion de elementos de joyeria en procesos y técnicas de
reparacion

Puesto de trabajo de joyero: equipos y herramientas.

Procesos y técnicas de adaptacion y modificacion de elementos de joyeria.

Técnicas de medicién: palos de medida, anilleros y calibres.

Técnicas de corte: segueta, tijera, cizalla.

Técnica de unién en joyeria: soldaduras, pegamentos.

Técnicas de acabado en joyeria.

Fichas de trabajo.

Operaciones de mantenimiento operativo.

5. Técnicas de soldadura utilizadas en procesos y técnicas de reparacion de
elementos y piezas de joyeria

Técnicas de soldadura: tradicional, con laser, arco voltaico.

Procedimientos de la soldadura: puntos, pallones y payeta.

Equipos de soldadura y elementos: gases combustibles, tipos de llama y aplicaciones.
Tipos de soldadura: fuerte, media y blanda y aplicaciones.

Tipos de materiales: fundentes y materiales de aportacion.

Preparacion y limpieza de las superficies para soldar, sujecidon y posicionamiento (de
masillas, colas y pegamentos) de las piezas.

Preparacion de equipos y utiles de soldadura y ajuste de parametros.

Manejo de maquinas y equipos del taller de soldadura en joyeria.

Eliminacion de residuos después de la soldadura: decapados y eliminacién de 6xidos.
Normas de prevencion de riesgos laborales y proteccion medioambiental: uso de elementos
de seguridad inherentes a los procesos de soldadura.

6. Procedimientos de pulido, abrillantado, bafios y limpieza en procesos y técnicas
de reparacion de elementos y piezas de joyeria

Caracteristicas generales de procedimientos de pulidos y abrillantados de piezas de
joyeria.

Caracteristicas de las herramientas y productos empleados en el pulido y abrillantado de
piezas de joyeria.

Caracteristicas generales de los bafios electroliticos.

Técnicas y procedimientos de acabado: brillo y matizados.

Utiles, productos y herramientas del pulido y abrillantado.
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Preparacion y utilizacion de bafos electroliticos en el acabado de la reparacion de
elementos de joyeria.

Pulido, abrillantado y acabado final de las piezas obtenidas en joyeria.

Limpieza mediante soluciones o ultrasonido y secado mediante centrifugas.
Comprobacién de la calidad en el acabado.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
- Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno o alumna.
- Taller de joyeria de 45 m2.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la reparacion de
elementos de joyeria, que se acreditara mediante una de las formas siguientes:

— Formacién académica de Licenciado/a, titulacion de grado equivalente o de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.

— Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias
relacionadas con este modulo formativo.

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

MODULO FORMATIVO 3: ENGASTADO DE MATERIAL GEMOLOGICO
Nivel: 2

Codigo: MF2047_2

Asociado a la UC: Reponer material gemolégico

Duracién: 180 horas

Capacidades y criterios de evaluacién:

C1: Elaborar informacion técnica sobre el material gemoldgico y su engastado en una
pieza de joyeria a reparar, indicando las operaciones de reposicién y engastado que
mantengan la originalidad del conjunto, estimando costes y tiempos, seleccionando
productos, herramientas y utiles.

CE1.1 Enumerar los distintos procedimientos de manejo de gemas en los procesos
de engastado, valorando los riesgos y limitaciones técnicas.

CE1.2 Describir los tratamientos de proteccién a aplicar a las gemas, considerando
la sensibilidad al calor y a los agentes quimicos.

CE1.3 Describir los riesgos de deterioro o rotura que pueden producirse en el
manejo de gemas, considerando fragilidad y dureza.

CE1.4 En un supuesto practico en el que se dispone de joyas para su reparacion,
elaborar informacion técnica determinando las técnicas de intervencién aplicados a
los elementos de joyeria:

— Interpretar informacion técnica de engastado, describiendo procesos, riesgos y
limitaciones técnicas.

— Detallar operaciones de reposicion, indicando los materiales a utilizar, los procesos
de intervencion y los distintos utiles y herramientas.

— Relacionar el tipo de engastado con el material gemoldgico indicando su estado,
los materiales a utilizar y los distintos procesos de reparacion.

— Indicar el estado de granos, garras, boquillas, carriles.

— Estimar costes de materiales y piedras preciosas, valorando la complejidad del
objeto y tiempo de realizacion.
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CE1.5 En un supuesto practico en el que se dispone de joyas para su reparacion,
determinar las técnicas de intervencion aplicadas a materiales gemoldgicos:

— Interpretar datos técnicos referidos a porosidad y fragilidad de las gemas,
reactividad con los agentes quimicos y la sensibilidad frente al calor.

— Relacionar el tipo de talla, la forma, las proporciones y la profundidad de la culata
con su aspecto estético.

— Indicar el estado de de las gemas y las actuaciones a ejercer sobre ellas.
— Estimar la conveniencia de desmontar las gemas, valorando su dureza y fragilidad.
— Indicar las precauciones a tomar para desmontar gemas.

C2: Elaborar informacion técnica sobre las precauciones a tomar en las operaciones de
sujecion de material gemoldgico en piezas de joyeria, indicando la conveniencia de la
intervencion y los tratamientos a aplicar en los procedimientos de engastado de gemas.

CE2.1 Describir las caracteristicas, el empleo y uso de los equipos y herramientas,
considerando un puesto de trabajo convencional de engastado.

CE2.2 Relacionar la naturaleza y el estado del material gemolégico con las
precauciones a tomar en las operaciones de engastado.

CE2.3 Detallar operaciones del engastado en granos, describiendo las fases de
forma secuenciada.

CE2.4 Detallar operaciones del engastado en garra, describiendo las fases de
forma secuenciada.

CE2.5 Detallar operaciones del engastado en boquillas, describiendo las fases de
forma secuenciada.

CE2.6 Detallar operaciones del engastado en carriles o calibrados, describiendo
las fases de forma secuenciada.

CE2.7 Describir las precauciones a adoptar para evitar roturas de las gemas en un
procedimiento de engastado con tallas de filetin fino.

CE2.8 Enun supuesto practico en el que se tengan que establecer las operaciones
de engastado de un material gema:

Limpiar la pieza con ultrasonido o con cepillo.

Identificar el tipo de engastado del material gemolégico.

Describir las precauciones a tomar en el engastado de las gemas.
Identificar inclusiones y otros defectos que supongan riesgos de rotura.

Indicar la conveniencia de la intervencion y las precauciones a tomar sobre
posibles fracturas en el procedimiento de engaste.

— Establecer el procedimiento de engastado del material gemolégico atendiendo al
tipo de talla.

C3: Aplicar técnicas de seleccion de material gemolégico por tonos, tallas, tamafios y
calidades, proponiendo reposiciones e interpretando informacion técnica.

CE3.1 Interpretar informacién técnica relativa al material gemoldgico.

CE3.2 Describir procedimientos para calibrar material gemoldgico: piedras, perlas.
CE3.3 Describir las caracteristicas que influyen en la reposicion del material
gemoldgico: color, tamanio, talla, transparencia, dureza, inclusiones.

CE3.4 Describir los instrumentos de seleccidon de piedras preciosas de color,
clasificarlas por transparencias y tonos.

CE3.5 Describir los instrumentos de seleccion de piedras preciosas de diferentes
formas, clasificarlas por tamanos y tallas.
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CE3.6 En un supuesto practico de seleccion de piedras preciosas a engastar en
piezas de joyeria en reparacion, cumplimentar una ficha técnica indicando tamario,
tono, talla y cantidad de las mismas:

— Identificar colores y grados de transparencia del material gemoldgico.

— Elegir el tamafio mas idéneo a cada boca o a la superficie de engaste, que evite
el choque entre piedras, que se vean «ratoneras», que la piedra se cuele o quede
excesivamente baja.

— Elegir la tonalidad de cada piedra para que coincida con la homogeneidad de
color.

— Seleccionar las diferentes tallas de piedras para su posterior engaste, en funcién
de la forma de los huecos destinados a tal fin.

— Observar, utilizando lupa de 10x las posibles inclusiones en una piedra preciosa y
recomendar su colocacion en el engaste, intentando taparlas.

— Colocaren los huecos preparados el material gemoloégico, evaluando la profundidad
de la culata y altura de la pieza.

— Realizar el mantenimiento operativo de los utiles (lupa 10X, filtro de Chelsa,
calibre).

C4: Aplicar técnicas de preparacion del engastado en piezas de joyeria, manteniendo en
uso las herramientas y cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales (EPIs)
y proteccion medioambiental.

CE4.1 Describir técnicas de engastado, enumerando los pasos, herramientas y
maquinas necesarios para el proceso de sujecion de la pieza.

CE4.2 Describir técnicas de preparaciéon de piezas de joyeria relacionando el tipo
de engaste con la forma de la piedra y la profundidad de la culata.

CE4.3 Describir técnicas de preparacion de dutiles, herramientas y equipos,
interpretando tablas especificas, ajustando parametros a las caracteristicas del
metal y el tipo de engastado.

CE4.4 Describir los puntos criticos de rotura de las piedras (aristas muy agudas y
afiladas, filetines finos, piedras blandas).

CE4.5 En un supuesto practico de preparacion de una pieza de joyeria para el
engastado realizar una ficha de trabajo indicando los siguientes aspectos:

— Cantidad y tamafo de las piedras en funcion de las bocas abiertas por el joyero.
— Reparto por la superficie de engaste de las piedras.

— Forma de realizar los engastes, distancia entre las piedras (eligiendo dos granos,
si la distancia es minima; grupos de granos, si la distancia aumenta y realizacion de
grabados, si la distancia es muy grande).

CE4.6 En un supuesto practico de preparacion de utiles y herramientas para
engastar piedras en soporte de joyeria, realizar una ficha de trabajo indicando los
siguientes aspectos, cumpliendo la normativa de prevencién de riesgos laborales
(EPIs) y proteccion medioambiental:

— Inmovilizacién de piezas de joyeria, utilizando goma-laca o similar, entenallas y
mordazas.

— Herramientas de desbaste y ajuste.

— Preparacion y afilado de herramientas para realizar cortes limpios sin rebabas que
ajusten las piedras.

CE4.7 En un supuesto practico de preparacion de piezas de joyeria, realizar
operaciones previas al engastado, cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos
laborales (EPIs) y proteccion medioambiental:
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— Interpretar informacion técnica y grafica de los equipos y herramientas del puesto
de engastado, verificando el funcionamiento de sus mecanismos y comprobando la
integridad de sus piezas.

— Limpiar la pieza de joyeria con ultrasonido o con cepillo (dependiendo de
la naturaleza y del estado del material gemoldgico que contenga) y sujetarla,
inmovilizandola en un util de sujecion (fuste, mordaza, entenalla, bola de grabador).

— Preparar herramientas de desbaste, seleccionando y preparando buriles
(«sacando pala» con amoladora, afilandolos y asentado los filos), fresas, brocas
(afilando), limas vy lijas, adaptandolas a las distintas clases de engastado y la forma
de las piedras.

— Efectuar cortes previos burilando o fresando el metal, igualando la zona de
reparacion, asegurando el asiento del material gemolégico y la uniformidad del
conjunto original.

— Preparar maquinas de engastado neumatico, interpretando tablas especificas
de presién, regulando presion de salida de compresor, cadencia del golpeteo en
la «pieza de mano», seleccionando potencia y tiempos, cumpliendo la normativa
de prevencién de riesgos laborales y proteccion medioambiental, para ajustar los
parametros a las caracteristicas del metal y el tipo de engastado.

C5: Aplicar técnicas de engastado de piedras preciosas en piezas de joyeria, utilizando
maquinas, herramientas, utiles y aparatos opticos, cumpliendo la normativa de prevencion
de riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CE5.1 Interpretar informacion técnica (aristas muy agudas y afiladas, filetines finos,
piedras blandas y/o fragiles) que permita identificar los puntos criticos de rotura de
las piedras.

CEb5.2 Describir procesos para igualar, redondear y limpiar los granos de sujecion
de las piedras.

CES5.3 Describir procesos para realizar cortes de buril que reflejen brillo.

CE5.4 Relacionar utiles y herramientas con en el tipo de engaste y caracteristicas
del montaje (forma de la piedra, profundidad de la culata, tipo de engaste).

CES5.5 En un supuesto practico de engastado de piezas de joyeria, realizar cortes
de lustre o filetes, sujetando las piedras con granos, garras, boquillas, carriles o
calibrados cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales (EPIs) y
protecciéon medioambiental.

— Interpretar informacion técnica y grafica de los equipos y herramientas del puesto
de engastado, verificando el funcionamiento de sus mecanismos y preparando
buriles, cinceles, brufiidores y cefidores.

— Analizar la pieza de joyeria, valorando la sujecién del material gemolégico en sus
respectivos alojamientos, la forma de la zona de engastado de piedras preciosas e
identificando deterioros apreciables con lupa de 10x.

— Realizar cortes de lustre o filetes que igualen las zonas de reparacion.

— Sujetar piedras engastandolas con granos, clavando el buril y sacando una parte
del metal que sujete a la piedra, igualando cada grano al resto del conjunto en
cantidad, limpieza y uniformidad, rematando con cortes de brillo y ruleteado.

— Sujetar piedras engastandolas con garras, repasando el cajeado, respetando
la altura inicial, cifiendo cada pata a la piedra, evitando que la zona reparada se
diferencie del resto de la pieza.

— Sujetar piedras engastandolas con boquillas, carriles o calibrados, repasando
el cajeado, respetando la altura inicial, cincelando el metal encima de la piedra,
evitando huecos «ratoneras», recortando el material sobrante mediante cortes de
lustre, repasando con lima y con lija la forma original de la pieza.
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— Verificar la calidad del engastado de las piedras preciosas repuestas, comprobando
visualmente que el material gemolégico no haya sufrido deterioro en el proceso de
engastado, que las gemas no quedan torcidas, hundidas o altas, respecto al resto de
las gemas.

— Limpiar la pieza engastada, eliminando residuos de goma laca y pasta de pulido.

— Verificar la estética del engastado comprobando la distribucion, nivelacién
y tonalidad del material gemoldgico, y examinar con lupa de 10x la calidad del
engastado, detectando roturas en el material gemoldgico, reventones del metal y
zonas salientes puntiagudas.

CE5.6 Enunsupuesto practico de mantenimiento preventivo de utiles, herramientas,
maquinas y aparatos opticos de engastador:

— Interpretar la documentacion técnica, identificando las partes y piezas que son
susceptibles de mantenimiento.

— Limpiar utiles, herramientas, maquinas y equipos oOpticos para mantenerlos en
estado de uso y recoger, al mismo tiempo, las virutas procedentes de las piezas de
joyeria.

— Lubricar los aparatos y maquinas con la periodicidad establecida para favorecer
un funcionamiento suave y sin sacudidas.

— Afilar herramientas y utiles de corte con los angulos necesarios para asegurar un
trabajo rapido y limpio transmitiendo a la pieza de joyeria un acabado brillante.

Capacidades cuya adquisicién debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C1 respecto a CE1.4 y CE1.5; C2 respecto a CE2.8; C3 respecto a CE3.6; C4 respecto a
CE4.5, CE4.6 y CE4.7; C5 respecto a CE5.5 y CES.6.

Otras capacidades:

Mantener el area de trabajo con el grado apropiado de orden y limpieza.

Proponer alternativas con el objetivo de mejorar resultados.

Aprender nuevos conceptos o procedimientos y aprovechar eficazmente la formacion
utilizando los conocimientos adquiridos.

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cumplimiento de los objetivos.
Demostrar un buen hacer profesional.

Demostrar cierto grado de autonomia en la resolucidon de contingencias relacionadas con
su actividad.

Compartir informacion con el equipo de trabajo.

Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

Transmitir informacién con claridad, de manera ordenada, estructurada, clara y precisa.
Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

Habituarse al ritmo de trabajo de la empresa.

Contenidos:

1. Informacién técnica de piezas de joyeria en operaciones de reposicion de
material gemologico

Procesos y procedimientos de reparacion y limpieza de joyas con gemas.

Procesos de reposicién de gemas en reparaciones de joyeria.

Procesos de diagnodstico de las gemas: riesgos de deterioro o rotura de las gemas.
Técnicas de intervencion aplicadas a materiales gemoldgicos en el proceso de reposicion.
Técnicas de sujecion de las gemas en funcién de su talla y fragilidad.

Sensibilidad de las gemas al calor. Resistencia de las gemas a los productos quimicos.
Color. Transparencia. Forma. Proporciones, profundidad de la culata. Dureza. Fragilidad,
Durabilidad de las gemas. Fracturas, inclusiones y otros defectos de las gemas.
Evaluacion de riesgos de deterioro o rotura de las gemas.

Equipos, operaciones y productos utilizados en desmontaje, proteccién y limpieza de
gemas.
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2. Operaciones de engastado en operaciones de reposicion de material gemolégico
en piezas de joyeria

Procesos de engaste para gemas.

Riesgos en el engastado de gemas: rotura, fracturas, inclusiones y otros defectos de las
gemas.

Tipos de talla.

Pegado de piezas de joyeria al fuste.

Procedimientos de limpieza con agentes quimicos y calor.

Tipos de engaste, utilizacion y caracteristicas: granos, garras, cajeados, ajustes, carril y
calibrados.

Elaboracion de fichas de trabajo para el engaste: descripcion de fases, secuencias,
técnicas y tiempos establecidos.

3. Técnicas para seleccionar material gemologico en operaciones de reposicion en
piezas de joyeria

Técnicas de seleccion de gemas: talla, peso, formas, tonos, calidades. Numero de las
gemas en funcion del disefio.

Técnicas de manejo e interpretacion de lupa 10x, quilatero, balanza, calibrador, tablas de
equivalencia/peso para gemas, muestrario/patron de color de gemas.

4. Técnicas de preparacion de piezas de joyeria en operaciones de reposicion de
material gemologico

Procesos de preparacion de piezas para el engastado: trazado de engastes y disposicion
de granos (grano cruzado, cinco granos y vena).

Técnicas de trazado de lineas paralelas y profundas con buril y cuchilla sobre chapa:
verticales y oblicuas, formando angulos (escuadras encontradas, rombo), en zigzag, en
espiral cuadrada y en juego de damas.

Técnicas de preparacion de herramientas y elementos de maquinas utilizadas en el
engastado de piezas de joyeria.

Operaciones de pulido: en banco con pastas, rodinado por inmersion y electrolitico.
Operaciones de inmovilizacion de piezas de joyeria para el engaste.

5. Engastado de gemas en piezas de joyeria en operaciones de reposicion de
material gemologico

Métodos y procedimientos de engastado: granos, garras, cajeados, ajustes, carril y
calibrados.

Técnicas para levantar y limpiar granos entre dos lineas paralelas, entre circulos
concéntricos, rellenado de granos en superficies trazadas.

Técnicas para limpiar y cortar filetes entre dos lineas paralelas, entre circulos concéntricos
y manejo del buril de lustre.

Técnicas para abrir bocas con el buril de ala (almendra) de menor a mayor.

Técnicas para engastar gemas en cuadradillo y en estrella.

Técnicas de microengastado: ajuste de campo 6ptico, ajuste de distancia focal, distribucion
y preajuste de gemas, cortes de brillo perimetrales y divisorios, limpieza de interiores y
preparacion de tacos, ajuste y colocacién de gemas, sujecién de las gemas con los tacos
y transformacioén de estos en granos redondos y eliminacion de rebabas y repaso general.
Técnicas de afilado de buriles.

Operaciones de mantenimiento preventivo de utiles, herramientas y aparatos de
engastado: herramientas y maquinas utilizadas en el engastado de piezas de joyeria.
Afilado y enmangado de buriles: angulos de corte, destemplado de la punta. Sustitucion
de piezas o elementos fungibles desgastados. Limpieza de utiles, herramientas y equipos
opticos. Lubricacién de aparatos y maquinas.

Instalacién de aire comprimido respetando la normativa de prevencién de riesgos laborales
y medioambientales.
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Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
- Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno o alumna.
- Taller de joyeria de 45 m2.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la reposicién de material
gemoldgico, que se acreditara mediante una de las formas siguientes:

— Formacién académica de Licenciado/a, titulacion de grado equivalente o de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.

— Experiencia profesional de un minimo de 3 afos en el campo de las competencias
relacionadas con este moédulo formativo.

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

MODULO FORMATIVO 4: ORGANIZACION DE LA ACTIVIDAD PROFESIONAL DE UN
TALLER ARTESANAL.

Nivel: 2

Codigo: MF1690_2

Asociado a la UC: Organizar la actividad profesional de un taller artesanal.
Duracion: 60 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Determinar el proyecto de un taller artesano teniendo en cuenta su plan de viabilidad
en el mercado.

CE1.1 Describir el proceso de elaboracién del proyecto de un taller artesano
teniendo en cuenta las férmulas de financiacién y amortizacion de la inversion
propuesta.

CE1.2 Elaborar el proyecto de viabilidad del taller artesano teniendo en cuenta el
proyecto de una empresa artesana.

CE1.3 Definir la produccion artesana del taller a la vista del proyecto de empresa
y del plan de viabilidad.

CE1.4 Definir la imagen corporativa del taller teniendo en cuenta el plan de
viabilidad mediante descripciones, dibujos y otras técnicas gréficas.

C2: Configurar el espacio del taller artesano, herramientas, maquinaria y puestos de
trabajo, teniendo en cuenta las normativas que regulan la actividad laboral y la seguridad
e higiene en el trabajo.

CE2.1 Identificar las areas de un taller artesano acotandolas segun necesidades
productivas y que garanticen las condiciones de almacenaje de materias primas
y productos elaborados teniendo en cuenta la normativa vigente en seguridad e
higiene en el trabajo.

CE2.2 Definir la relacion de puestos de trabajo necesarios para el proceso
productivo del taller teniendo en cuenta la normativa laboral.

CE2.3 Seleccionar la dotacion de las herramientas y maquinaria para garantizar los
diferentes procesos productivos del taller artesano teniendo en cuenta el proyecto
empresarial del taller.

CE2.4 En un supuesto practico: organizar y distribuir la maquinaria seguin areas de
trabajo a partir de un plano dado y teniendo en cuenta las normativas que regulan la
actividad laboral y la seguridad e higiene en el trabajo.
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CE2.5 En un supuesto practico comprobar las condiciones de seguridad de la
magquinaria teniendo en cuenta los manuales de usuario y la normativa en seguridad
e higiene en el trabajo.

C3: Definir y elaborar un plan de obligaciones tributarias y de solicitud de subvenciones
teniendo en cuenta la normativa laboral y fiscal vigente en el lugar de establecimiento del
taller artesano.

CE3.1 Identificar la documentacion necesaria en el ambito local, regional y estatal
para la puesta en marcha de un taller artesano, teniendo en cuenta normativa fiscal
y laboral vigente para iniciar la actividad econdémica.

CE3.2 Reconocer las subvenciones y bonificaciones publicas de ambito local,
regional o estatal para solicitar en tiempo y forma todas las posibles ayudas destinadas
a los talleres artesanos, teniendo en cuenta los requisitos y plazos requeridos en
cada solicitud.

CE3.3 Definir las necesidades de contratacion laboral para cubrir las expectativas
de produccién teniendo en cuenta el plan de empresa.

CE3.4 Valorar bonificaciones de la normativa laboral para la contratacion de
trabajadores teniendo en cuenta las necesidades planteadas en el plan de empresa.

CE3.5 En un supuesto practico: realizar un calendario de obligaciones para
la realizacion de todos los pagos y cotizaciones laborales teniendo en cuenta el
calendario de los impuestos referentes a los talleres artesanos y de las cotizaciones
a la Seguridad Social.

C4: Definir un presupuesto de una pieza o serie a realizar para decidir la viabilidad
econdmica teniendo en cuenta todos los costes de produccion.

CE4.1 Valorar el consumo de materias primas, herramientas, medios auxiliares y
energia para la elaboracion del presupuesto de la pieza o serie a producir.

CE4.2 Enun supuesto practico: calcular e incorporar en un presupuesto los costes
de mano de obra utilizados en la elaboracion de una pieza o serie para repercutirlos
en el precio final del producto.

CE4.3 En un supuesto practico: identificar e incluir en el presupuesto los costes de
presentacion, embalaje y transporte para repercutirlos en el precio final del producto.

CE4.4 En un supuesto practico: determinar e incluir los costes proporcionales de
los gastos generales de mantenimiento y amortizacion del taller y el valor afadido
del producto de la pieza o serie a producir para repercutirlos en el precio final del
producto.

C5: Determinar el aprovisionamiento de suministros para abastecer una produccién
prevista teniendo en cuenta necesidades y existencias.

CE5.1 En un supuesto practico: realizar la previsidon de aprovisionamiento de
materias primas, los medios auxiliares, los utiles y herramientas y el combustible
para abastecer la produccion prevista en un taller.

CE5.2 Enunsupuesto practico: contabilizar e inventariar las existencias de materias
primas, los medios auxiliares, los Utiles y herramientas y el combustible teniendo en
cuenta la necesidad de mantener actualizado el inventario del taller artesano.

CE5.3 En un supuesto practico: registrar de forma ordenada en una base de datos
los proveedores de materias primas, los medios auxiliares, los utiles y herramientas
y el combustible de un taller artesano teniendo en cuenta sus caracteristicas y otras
singularidades que los identifiquen.

CE5.4 En un supuesto practico: realizar los pedidos de materias primas, los utiles
y herramientas y el combustible que garantice la produccion de un taller teniendo en
cuenta las caracteristicas de los materiales, las cantidades y los plazos de entrega
para evitar desabastecimientos en la actividad del taller artesano.
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C6: Definir un plan de venta de los productos artesanos teniendo en cuenta los canales de
distribucion y comercializacion.

CE6.1 Analizar y comparar las opciones de comercializacion teniendo en cuenta
las caracteristicas del producto y la capacidad de produccién.

CE6.2 En un supuesto practico: elaborar un plan de presentacién de productos
artesanos para el mercado teniendo en cuenta la férmula de comercializacion
seleccionada para su venta.

CE6.3 En un supuesto practico: realizar el seguimiento de los resultados
comerciales teniendo en cuenta las ventas y la aceptacion del producto.

Capacidades cuya adquisicién debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C2 respecto a CE2.4 y CE2.5; C3 respecto a CE3.5; C4 respecto a CE4.2, CE4.3 y CE4.4;
C5 respecto a CE5.1, CE.5.2, CE5.3 y CE5.4; C6 respecto a CE6.2 y CEB.3.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Finalizar el trabajo en los plazos establecidos.

Contenidos:

1. Normativa para los talleres artesanos

Normativa laboral referida a los trabajadores auténomos como formula de autoempleo en
los talleres artesanos.

Normativa laboral para la contratacion de trabajadores por cuenta ajena en talleres
artesanos.

Normativa fiscal para las micropyme aplicable a los talleres artesanos.

2. Gestion administrativa y comercial de un taller artesano

Contabilidad de empresa en la gestion de talleres artesanos.

Valoracion de consumos de materias primas, herramientas, medios auxiliares, energia y
mano de obra en un taller artesano.

Sistemas de inventario de productos artesanos.

Stock de seguridad.

Elementos de marketing e imagen comercial.

3. Seguridad e higiene en el trabajo aplicable a la artesania
Normativa de seguridad e higiene en el trabajo relacionada con los talleres artesanales.
Toxicidad y peligrosidad de los productos artesanos.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
- Aula polivalente de un minimo de 2 m? por alumno o alumna.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la organizacion de la
actividad profesional de un taller artesanal, que se acreditara mediante una de las formas
siguientes:

— Formacién académica de Diplomado/a, titulacion de grado equivalente o de otras de
superior nivel relacionadas con este campo profesional.

— Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias
relacionadas con este modulo formativo.

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