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Cualificacion Profesional OPERACIONES EN LINEA AUTOMATICA DE FABRICACION Y
TRANSFORMACION DE VIDRIO

Familia Profesional Vidrio y Cerdmica

Nivel 2

Cddigo VIC055 2

Version 5

Situacion Publicada

Competencia general

Realizar operaciones en lineas automaticas de fabricacion y transformacion de productos de vidrio, y realizar
el acondicionamiento, puesta en marcha y parada de equipos e instalaciones, en las condiciones de calidad,
seguridad y ambientales establecidas.

Unidades de competencia
UC0151 2: Realizar la fusion y conformacion automatica del vidrio.
UC0152_2: Elaborar vidrios templados, curvados o laminados.
UC0153_2: Elaborar doble acristalamiento.
UC0154_2: Realizar tratamientos superficiales sobre productos de vidrio.

Entorno Profesional

Ambito Profesinal

En general, desarrolla su actividad en el area de ejecucion de la produccion de grandes, medianas y
pequefias empresas, ejerciendo su autonomia en el marco de las funciones y los objetivos asignados por
técnicos de superior nivel al suyo.

Sectores Productivos

Esta cualificacion se ubica en empresas de:
- Fabricacion de vidrio plano.
- Fabricacion de tubos de vidrio.
- Fabricacién automética de vidrio hueco.
- Fabricacién de vidrio para la construccion y aisladores.
- Fabricacién de vidrio para iluminacion.
- Fabricacién de microesferas de vidrio para sefializacion.
- Fabricacion de vidrio para laboratorio, farmacia y uso médico.
- Fabricacion de fibra de vidrio.
- Fabricacién de acristalamientos para construccion y para automocion.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes

Flotador-Recocedor de vidrio plano

Operador de corte y embalado de vidrio plano.

Operador de maquinas de conformacién automatica de vidrio

Recocedor de vidrio hueco

Transformador de vidrio plano para acristalamiento en construccion.

Transformador de vidrio plano para automocién.

Técnico de laboratorio de serigrafia

Operadores en instalaciones para la obtencién, transformacion y manipulado del vidrio, la ceramica y
asimilados



Otros operadores en instalaciones para vidrieria y ceramica.
Operador de dosificacion y fusion
Aplicador de tratamientos superficiales.

Formacién Asociada (600 horas)

Moédulos Formativos
MF0151_2: Operaciones de fusion y conformado de productos de vidrio(180 h)
MF0152_2: Templado, curvado y laminado industrial de vidrio(180 h)
MF0153_2: Doble acristalamiento(120 h)
MF0154 2: Tratamientos superficiales sobre productos de vidrio(120 h)
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UNIDAD DE COMPETENCIA 1 Realizar la fusién y conformacion automética del vidrio.

Nivel
Cddigo

2
UC0151_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP 1:

RP 2:

RP 3:

RP 4:

Recepcionar materias primas, dosificar, mezclar, homogeneizar y alimentar el horno siguiendo las
instrucciones técnicas del proceso y el programa de fabricacion establecido.

CR 1.1 Las materias primas se descargan y almacenan siguiendo procedimientos establecidos en silos, tolvas o lugares
diferenciados, que impidan su contaminacion y se sefialan de forma clara e indeleble.

CR 1.2 Las basculas y dosificadores se taran en el tiempo y forma especificados.

CR 1.3 Las materias primas se dosifican de acuerdo con las proporciones y el orden establecido en las fichas de
composicion, extrayendo con la frecuencia prevista las muestras necesarias para las correspondientes comprobaciones.

CR 1.4 La mezcla de las materias primas produce una composicion vitrificable con el grado de homogeneidad requerido por
las instrucciones técnicas.

CR 1.5 La cantidad de mezcla dosificada se adecua a las especificaciones del programa de fabricacion.

CR 1.6 Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la documentacién técnica, instrucciones de la
empresa y normas de seguridad.

CR 1.7 La informacion requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo, se refleja de forma clara y precisa de
acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

Conducir y control_ar el horno de fusiéon de vidrio en las condiciones de funcionamiento establecidas,
asegurando la calidad del producto.

CR 2.1 La presion, caudal y temperatura del combustible se mantienen dentro de los limites establecidos.
CR 2.2 El correcto funcionamiento de los quemadores, filtros y valvulas se verifica.

CR 2.3 El nivel del vidrio se verifica que esta dentro de los limites especificados y que el caudal de alimentacién es el
adecuado.

CR 2.4 La conduccién y mantenimiento del horno en las condiciones de fabricacion (temperatura, alimentacion/extraccion,
inversiones/humos, enfriamiento/refrigeracién, agitadores y atmésfera), proporciona un vidrio fundido homogéneo que es
entregado a la siguiente etapa del proceso, a la temperatura y caudal establecidos.

CR 2.5 Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la documentacién técnica, instrucciones de la
empresa y normas de seguridad.

CR 2.6 La informacion requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo, se refleja de forma clara y precisa de
acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

Conducir y controlar el bafio de flotado y extenderia en instalaciones de fabricacién de vidrio plano,
asegurando la calidad del producto y la seguridad de las operaciones.

CR 3.1 Las temperaturas del vidrio, del estafio y de cada zona del bafio de flotado y extenderia, asi como la atmésfera, se
controlan y mantienen entre los limites especificados en las instrucciones técnicas.

CR 3.2 La regulacion de la velocidad y angulos de las moletas, desde la consola de control, permite la obtencion de un
vidrio de espesor conforme con las especificaciones.

CR 3.3 La calefaccion o ventilacion y la velocidad de extenderia son conformes a las consignas preestablecidas y permiten
conseguir las tensiones 6ptimas en el vidrio.

CR 3.4 La temperatura y el caudal de los refrigerantes se mantiene dentro de los limites establecidos.

CR 3.5 La regulacién y control del proceso desde la consola de control permite la produccion de una hoja de vidrio con los
anchos neto, bruto y espesor requeridos.

CR 3.6 La regulacion y control del proceso desde la consola de control se realiza de acuerdo con el programa de fabricacion
y con el maximo aprovechamiento de los recursos (consumos y rendimientos).

CR 3.7 Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la documentacion técnica, instrucciones de la
empresa y normas de seguridad.

CR 3.8 La informacion requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo, se refleja de forma clara y precisa de
acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

Regular, conducir y vigilar los canales de alimentacion a las maquinas de conformacion, asegurando
el acondicionamiento de la masa de vidrio a los parametros de fabricacion automatica.

CR 4.1 El vidrio fundido, de caracteristicas aptas para la fabricacion, entra en el canal de alimentacion a la temperatura
prefijada.

CR 4.2 Los equipos de control y regulacion funcionan correctamente, homogeneizando y preparando térmicamente el vidrio.
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CR 4.3 El funcionamiento de los equipos de calefaccion y ventilacion garantiza la mezcla, combustion y ventilacion
adecuadas.

CR 4.4 El mecanismo de dosificacion del canal de alimentacion produce gotas o hilos, adaptadas a las necesidades de
fabricacion.

CR 4.5 El robot levantador de vidrio toma la cantidad de vidrio adaptada a las necesidades de fabricacion.

CR 4.6 Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la documentacion técnica, instrucciones de la
empresa y normas de seguridad.

CR 4.7 La informacioén requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo, se refleja de forma clara y precisa de
acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

RP 5: Regular y conducir maquinas automaticas de conformacion de vidrio hueco, prensado, centrifugado,
estirado y soplado, controlando la calidad del producto obtenido.

CR 5.1 El control visual sobre los moldes, previo al montaje, permite la eliminacion de algunos defectos.

CR 5.2 Los equipos variables tales como mordazas, adaptadores, etc. y los moldes, se instalan y/o sustituyen en funcién de
las necesidades de fabricacion y calidad prevista.

CR 5.3 Los elementos y equipos de la maquina de conformacion se regulan y ajustan en funcioén de las caracteristicas del
producto que hay que fabricar y de las exigencias del programa de fabricacion, y garantizan la obtencion de la produccion
en la cantidad y calidad establecidas.

CR 5.4 Los controles en el producto y en el proceso se realizan en el tiempo y forma especificados en el plan de
seguimiento.

CR 5.5 Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la documentacién técnica, instrucciones de la
empresa y normas de seguridad.

CR 5.6 La informacion requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo, se refleja de forma clara y precisa de
acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

RP 6: Obtener fibra de vidrio regulando y conduciendo maquinas de fibrado, preparando materiales
auxiliares y controlando la calidad del producto obtenido.

CR 6.1 Los elementos y equipos de la maquina de fibrado se regulan y ajustan en funcién de las caracteristicas del material
gue se va a fabricar y de las exigencias del programa de fabricacién y garantizan la obtencion de fibra en la cantidad y
calidad establecidas.

CR 6.2 La regulacion y control del horno de polimerizacion permite obtener fibra de vidrio con las caracteristicas de calidad
exigidas.

CR 6.3 La preparacion y conduccion de maquinas y equipos (dosificadores, mezcladores, etc) permiten obtener un
"ensimaje" con las caracteristicas de calidad establecidas.

CR 6.4 El "ensimaje" se almacena en el depésito correspondiente correctamente identificado.

CR 6.5 Las operaciones de elaboracion de "ensimajes” se llevan a cabo con el maximo aprovechamiento de los recursos y
en el tiempo previsto en el programa de fabricacion.

CR 6.6 El "ensimaje"” utilizado se verifica que es el adecuado y cumple los requisitos exigidos en las instrucciones técnicas.
CR 6.7 Los controles de los productos y procesos se realizan en el tiempo y forma especificados en el plan de seguimiento.

CR 6.8 Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la documentacion técnica, instrucciones de la
empresa y normas de seguridad.

CR 6.9 La informacion requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo, se refleja de forma clara y precisa de
acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

RP 7: Regular y conducir maquinas automaticas de tratamientos superficiales en caliente y recocido de
articulos de vidrio, asegurando la calidad del producto obtenido.

CR 7.1 La correcta interpretacion de la informacion técnica del producto que se va a fabricar permite seleccionar
adecuadamente el producto y/o equipo de aplicacién de los tratamientos superficiales.

CR 7.2 Los equipos de tratamientos superficiales se regulan y controlan siguiendo las fichas de instrucciones.

CR 7.3 El programa térmico del horno de recocido es regulado, y se mantiene estable, en funcién de las caracteristicas del
producto que hay que fabricar, garantizando un adecuado control de las tensiones en el mismo.

CR 7.4 Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la documentacion técnica, instrucciones de la
empresa y normas de seguridad.

CR 7.5 La informacion requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo, se refleja de forma clara y precisa de
acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

Contexto profesional

Medios de produccion
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Instalaciones y equipos de descarga, pala cargadora, polipastos, carretilla elevadora, transpalet, silos, parques
y cintas transportadoras. Instalaciones de dosificacion y pesaje, mezcla y homogeneizacion de materiales
(Silos con dosificadores, mezcladora-homogeneizadora), equipo de alimentacién a hornos ("enfornadora").
Hornos de fusion e instalaciones auxiliares (circuitos de fuel, gas, aire, agua, humos y eléctricos). Medios de
agitacion. Linea de bafio de flotado, moletas, motores lineales, etc. Extenderia. Seccién de vidrio frio en
plantas de fabricacién de vidrio plano: puente de corte, maquina cortadora, intercaladora, empaquetadora,
mesas transportadoras, puente gria y ventosas. Canales de alimentacién. Maquinas de conformacion
automatica (prensas, maquinas de prensado y soplado, cortadoras, etc.). Formadores de gota. Robots
tomadores de vidrio Equipo de entrega. Moldes. Empujadores, cintas, etc. Instalaciones de fibrado: Hilera de
platino, maquina de fibrado. maquina de "ensimaje"(rodillo "ensimador", aplicador, peine, bobinador).
Instalaciones de preparacion de "ensimajes”. Depdsitos mezcladores. Balanzas. Depdsitos de almacenaje con
agitador. Bombas de trasiego y red de transporte. Hornos de recocido. Tuneles de tratamiento superficial.
Equipos de tratamiento superficial en frio. Instalaciones de calefaccion y ventilacion. Mezcladores gas/aire y
mecheros. Equipos eléctricos (transformador, electrodos, sistemas de refrigeracion).

Instalaciones de gestion y control automatico: Consolas pupitres y paneles de mando para la conduccién y
control de las instalaciones. Teclados, sinopticos operativos, sistemas de seguridad, circuitos de TV.
Elementos de control (medidores de temperatura termopares y pirometro, mandémetros, etc.). Sistemas de
regulacién y control clasicos e informatizados. Calibres especificos ("molde patrén") para control de moldes.
Durémetro. Equipos de cubicacién. Equipos de control de "ensimajes": Picndmetro, viscosimetro.

Equipos de medida: Medidores de presion: columna de agua, mandémetros digitales. Analizadores de
combustién. Termopares. Pirobmetro 6ptico. Equipos de apoyo eléctrico (electrodos).

Equipos de control: Equipos para la determinacion de la humedad en sélidos por pérdida de peso (estufa o
lampara). Sensores de humedad. Cascada de tamices y bastidor. Balanza de precision. Densimetro.

Materiale_s: Arena, Fe_Idespatos, carbo_natos, sales, Qxidos, vidrio para recicla_do, vidri(_) fundido, preparaci_ones
para ensimajes y aplicaciones superficiales; material intercalar (acido adipico y lucite) para almacenaje de
hojas de vidrio.

Productos y resultados

Hojas de vidrio plano. Envases de vidrio (botellas, tarros, frascos). Tubos. Vidrio de mesa. Aisladores
eléctricos y vidrio para construccion. Bobinas de fibra de vidrio.

Informacion utilizada o generada

Utilizada: Manuales de procedimientos e instrucciones técnicas. Programas de fabricacion. Catalogos y fichas
técnicas. Especificaciones de producto (modelos e instrucciones técnicas, etc). Informacién generada por el
sistema informatico de vigilancia y control del proceso. Programa de mantenimiento operativo. Instrucciones y
métodos operativos de automantenimiento. Esquemas de las instalaciones y equipos.

Generada: Partes de fabricacion e incidencias, hojas de trabajo (fichas), hojas y gréaficos de control.
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UNIDAD DE COMPETENCIA 2 Elaborar vidrios templados, curvados o laminados.

Nivel

Cddigo

2
UC0152_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP 1:

RP 2:

RP 3:

RP 4:

Cortar, cantear y biselar hojas de vidrio para obtener vidrio templado, curvado o laminado.

CR 1.1 La documentacion técnica relativa al producto que se va a realizar y las érdenes verbales y/o escritas se interpretan
correctamente, permitiendo la eleccién adecuada de maquinas, Utiles, herramientas y materiales.

CR 1.2 Los stocks de vidrio se comprueba que son los adecuados al producto que se va a fabricar y que permiten una
produccion sin interrupciones de acuerdo con el programa de fabricacion.

CR 1.3 La zona de trabajo, las maquinas, Utiles y herramientas bajo su responsabilidad se mantienen limpias y ordenadas.

CR 1.4 El emplazamiento de la hoja de vidrio en la linea de fabricacion asegura la orientacién adecuada de la superficie de
flotado del vidrio.

CR 1.5 El reglaje, ajuste y conduccion de maquinas y equipos permite la obtencién de laminas de vidrio con las
caracteristicas de calidad exigidas y ajustandose al programa de fabricacion.

CR 1.6 Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la documentacion técnica, instrucciones de la
empresa y normas de seguridad.

CR 1.7 La informacién requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo, se refleja de forma clara y precisa de
acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

Preparar y aplicar tintas serigraficas para vidrios templados, curvados o laminados.

CR 2.1 La composicién se ajusta a las especificaciones de la orden de fabricacion.

CR 2.2 La tinta se prepara siguiendo el procedimiento establecido.

CR 2.3 Las maquinas, equipos y medios auxiliares para la aplicacion de la tinta serigrafica se preparan siguiendo las
instrucciones técnicas de fabricacion.

CR 2.4 El reglaje, ajuste y conduccion de maquinas y equipos permite la obtencion de aplicaciones serigréaficas con las
caracteristicas de calidad exigidas y ajustandose al programa de fabricacion.

CR 2.5 El producto es controlado de acuerdo con las especificaciones del plan de control.

CR 2.6 Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la documentacion técnica, instrucciones de la
empresa y normas de seguridad.

CR 2.7 La informacion requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo, se refleja de forma clara y precisa de
acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

Conducir y controlar el horno de curvado, templado y recocido en las condiciones de funcionamiento
establecidas, asegurando la calidad del producto.

CR 3.1 La presion y caudal del combustible o la potencia eléctrica del horno se controlan y mantienen dentro de los limites
establecidos.

CR 3.2 El correcto funcionamiento de los quemadores, filtros y valvulas queda verificado.
CR 3.3 El caudal de aire de enfriamiento se mantiene en los limites establecidos.
CR 3.4 La velocidad de alimentacion del material es adecuada a la regulacion térmica de la instalacion.

CR 3.5 La conduccion y mantenimiento del horno en las condiciones de fabricacion (temperatura, alimentacion/extraccion,
enfriamiento, velocidad), garantiza un adecuado conformado y el control de las tensiones en el producto.

CR 3.6 Los moldes empleados se ajustan a las especificaciones del producto a fabricar.
CR 3.7 El material intercalar mantiene separadas las hojas de vidrio después del curvado.
CR 3.8 Los controles de los productos y procesos se realizan en el tiempo y forma especificados en el plan de seguimiento.

CR 3.9 Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la documentacién técnica, instrucciones de la
empresa y normas de seguridad.

CR 3.10 La informacion requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo, se refleja de forma clara y precisa de
acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

Realizar el laminado de placas de vidrio plano o curvado, asegurando la calidad del producto.

CR 4.1 El PVB se aclimata, se corta o se conforma.

CR 4.2 Las hojas de vidrio se lavan antes de introducir el PVB.

CR 4.3 Las laminas de PVB se introducen entre las hojas de vidrio y se eliminan los sobrantes.

CR 4.4 El aire atrapado es extraido siguiendo los procedimientos de la empresa.
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CR 4.5 La regulacién (temperatura, presion, tiempo), y la conduccion del autoclave permite obtener el producto laminado
con las caracteristicas de calidad establecidas.

CR 4.6 Los controles de los productos y procesos se realizan en el tiempo y forma especificados en el plan de seguimiento.

CR 4.7 Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la documentacion técnica, instrucciones de la
empresa y normas de seguridad.

CR 4.8 La informacion requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo, se refleja de forma clara y precisa de
acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

Contexto profesional

Medios de produccion

Equipos de transporte por ventosas, mesas transportadoras. Maquinaria para corte y separacion, canteado,
taladrado y lavado-secado de hojas de vidrio plano. Equipos para aplicaciones serigraficas. Hornos de
templado, curvado y recocido. Moldes- para curvado, lineas de transporte del producto curvado. Sala de
climatizacion para almacenado y ensamblado, maquinas de corte de PVB, magquinas de desaireado mecanico
y de vacio. Autoclave. Transporte de producto acabado, control y empaquetado.

Consolas, monitores, paneles y pupitres para conduccion de instalaciones.

Utiles y herramientas (Herramientas de mano para ajustes y reglajes: hormas de verificacién, calibres,
micrometros y equipos de control dimensional, etc.).

Materiales: Hojas de vidrio plano, placas moldeadas. Materiales auxiliares: materiales para recubrimiento de
moldes, material intercalar para curvar, intercalarios de PVB, tintas vitrificables, material de embalado, etc.

Productos y resultados
Hojas de vidrio curvado, vidrio templado y vidrio laminar.

Informacion utilizada o generada

Utilizada: Manuales de procedimientos e instrucciones técnicas. Programa de fabricacion. Caracteristicas de
hojas de vidrio plano. Especificaciones y tolerancias. Criterios de aceptacion o rechazo de producto. Fichas de
reglaje de maquinas.. Esquemas con especificaciones de productos a fabricar, plantillas guias, esquemas e
instrucciones técnicas de la maquinaria y los equipos de control utilizados. Programa de mantenimiento
operativo. Instrucciones y métodos operativos de automantenimiento. Normas de seguridad en planta.

Generada: Impresos de trabajo, partes de fabricacion e incidencias, hojas de control.
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UNIDAD DE COMPETENCIA 3 Elaborar doble acristalamiento.

Nivel
Cddigo

2
UC0153_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP 1:

RP 2:

Cortar y tronzar, hojas de vidrio para obtener acristalamientos para aislamiento termo-acustico.

CR 1.1 Las hojas de vidrio plano se recepcionan y clasifican de acuerdo con tamafios, espesores, color y calidad de
acuerdo con los procedimientos establecidos.

CR 1.2 La sefializacion y almacenamiento de las hojas de vidrio permite su identificaciéon y acceso.

CR 1.3 La documentacion técnica relativa al producto que se va a realizar y las érdenes verbales y/o escritas se interpretan
correctamente, permitiendo la eleccion adecuada de maquinas, Utiles, herramientas y materiales.

CR 1.4 Los stocks de hojas de vidrio y materiales auxiliares son los adecuados al producto que se va a fabricar y permiten
una produccion sin interrupciones de acuerdo con el programa de fabricacion.

CR 1.5 El emplazamiento de la hoja de vidrio en la linea de fabricacion asegura la orientacién adecuada de la superficie de
flotado del vidrio.

CR 1.6 El reglaje, ajuste y conduccién de maquinas y equipos de corte y separacion permite la obtencion de laminas de
vidrio con las dimensiones especificadas y las caracteristicas de calidad exigidas y ajustandose al programa de fabricacion.

CR 1.7 Las hojas de vidrio cortadas se descargan a los carros de acuerdo con los procedimientos establecidos.

CR 1.8 Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la documentacion técnica, instrucciones de la
empresa y normas de seguridad.

CR 1.9 La informacioén requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo, se refleja de forma clara y precisa de
acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

Realizar el ensamblado y sellado de las hojas de vidrio para obtener acristalamientos para
aislamiento termo-acustico.

CR 2.1 La interpretacion de la documentacion técnica relativa al producto y las érdenes verbales y/o escritas permite la
eleccion adecuada de maquinas, Utiles, herramientas y materiales.

CR 2.2 La carga de las hojas de vidrio en la linea de sellado se realiza sin que las piezas sufran deterioros inadmisibles en
sus caracteristicas de calidad.

CR 2.3 La regulacidn y correcta operacion con los equipos de lavado y secado de las hojas de vidrio permite la realizacion
de las siguientes etapas del proceso.

CR 2.4 El corte y doblado de los marcos y la correcta aplicacion de desecante se realiza de acuerdo con las
especificaciones indicadas en las instrucciones técnicas y permite la obtencién de marcos con las caracteristicas
dimensionales requeridas.

CR 2.5 La regulacién y conduccion de los equipos de pegado y prensado de los marcos permite obtener hojas de doble
acristalamiento con las caracteristicas de calidad exigidas.

CR 2.6 La aplicacion de sellante exterior permite la obtencion de hojas de doble acristalamiento con las caracteristicas de
impermeabilidad y aislamiento requeridas.

CR 2.7 La descarga a caballetes se realiza de acuerdo con las instrucciones técnicas establecidas sin que las hojas sufran
deterioros inadmisibles.

CR 2.8 El control del tiempo de secado del sellante se realiza de acuerdo con los procedimientos establecidos.

CR 2.9 Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la documentacion técnica, instrucciones de la
empresa y normas de seguridad.

CR 2.10 La informacion requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo, se refleja de forma clara y precisa de
acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

Contexto profesional

Medios de produccion

Equipos de transporte de hojas de vidrio plano mediante ventosas, mesas transportadoras. Cortadora,
tronceadora, lavadora, secadora, prensa, inyectora, robot de sellado, pistola de inyeccion, sistema automatico
de aplicacién de sellante. Portico de ensamblaje automatico. Plantillas para doblado del marco perfil.

Materiales: Hojas de vidrio plano, hojas de vidrio plano laminado o con tratamientos superficiales. Perfil
separador, marcos, desecantes, cordones de butilo, sellantes exteriores (polisulfuros, poliuretano).
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Productos y resultados
Hojas de doble acristalamiento

Informacion utilizada o generada

Utilizada: Manuales de procedimientos e instrucciones técnicas. Programa de fabricacion. Caracteristicas de
hojas de vidrio plano. Especificaciones y tolerancias. Criterios de aceptacion o rechazo de producto. Fichas de
reglaje de maquinas.. Esquemas con especificaciones de productos a fabricar, plantillas guias, esquemas e
instrucciones técnicas de la maquinaria y los equipos de control utilizados. Programa de mantenimiento
operativo Instrucciones y métodos operativos de automantenimiento. Normas de seguridad en planta.

Generada: Impresos de trabajo, partes de fabricacion e incidencias, hojas de control.
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UNIDAD DE COMPETENCIA 4 Realizar tratamientos superficiales sobre productos de vidrio.
Nivel 2
Cadigo uCco154 2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion

RP 1: Cortar, cantear y biselar hojas de vidrio para obtener vidrio capeado.

CR 1.1 Las hojas de vidrio plano de recepcionan y clasifican de acuerdo con tamafios, espesores, color y calidad de
acuerdo con los procedimientos establecidos.

CR 1.2 La sefializacion y almacenamiento de las hojas de vidrio permite su identificaciéon y acceso.

CR 1.3 La documentacion técnica relativa al producto que se va a realizar y las ordenes verbales y/o escritas se interpreta
correctamente, permitiendo la eleccion adecuada de maquinas, Utiles, herramientas y materiales.

CR 1.4 Los stocks de hojas de vidrio y materiales auxiliares son los adecuados al producto que se va a fabricar y permiten
una produccion sin interrupciones de acuerdo con el programa de fabricacion.

CR 1.5 El reglaje, ajuste y conduccion de maquinas y equipos de corte, separacién, canteado y biselado, permite la
obtencién de laminas de vidrio con las dimensiones especificadas y las caracteristicas de calidad exigidas, ajustandose al
programa de fabricacion.

CR 1.6 Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la documentacién técnica, instrucciones de la
empresa y normas de seguridad.

CR 1.7 La informacion requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo, se refleja de forma clara y precisa de
acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.
RP 2: Realizar el tratamiento superficial mediante deposicion fisica de vapor.

CR 2.1 La correcta interpretacion de la documentacion técnica relativa al producto y las 6rdenes verbales y/o escritas
permite la eleccidon adecuada de maquinas, Utiles, herramientas y materiales.

CR 2.2 Las hojas de vidrio plano se reciben y clasifican de acuerdo con tamafios, espesores, color y calidad segun los
procedimientos establecidos.

CR 2.3 La descarga a la linea de las hojas de vidrio plano se realiza sin que sufran deterioros inadmisibles ni mermas en
sus caracteristicas de calidad.

CR 2.4 La regulacién y correcta operacién con los equipos de lavado y secado de las hojas de vidrio permite la realizacion
de las siguientes etapas del proceso.

CR 2.5 El ajuste y control de las variables de proceso en los equipos de deposicion en fase vapor sobre vidrio permite la
obtencidn de un producto con las caracteristicas de calidad exigidas.

CR 2.6 La correcta aplicacion de la pelicula plastica a la superficie del vidrio tratado garantiza su proteccion.

CR 2.7 Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la documentacion técnica, instrucciones de la
empresa y normas de seguridad.

CR 2.8 La informacion requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo, se refleja de forma clara y precisa de
acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.
RP 3: Realizar el capeado mediante tratamiento quimico de la superficie del vidrio.

CR 3.1 La correcta interpretacion de la documentacion técnica relativa al producto y las ordenes verbales y/o escritas
permite la eleccion adecuada de maquinas, utiles, herramientas y materiales.

CR 3.2 Las hojas de vidrio plano se recepcionan y clasifican de acuerdo con tamafios, espesores, color y calidad de
acuerdo con los procedimientos establecidos.

CR 3.3 La regulacién y correcta operacién con los equipos de lavado y secado de las hojas de vidrio permite la realizacion
de las siguientes etapas del proceso.

CR 3.4 Los reactivos empleados se manipulan, acondicionan y almacenan, siguiendo las instrucciones técnicas y
respetando las normas de seguridad y de proteccion medioambiental.

CR 3.5 El ajuste y control de las variables de proceso en los equipos de azogado, niquelado o cobreado permite la
obtencion de un producto con las caracteristicas de calidad exigidas.

CR 3.6 El lavado y el pintado con resina epoxi garantiza la adecuada proteccién de la superficie tratada.

CR 3.7 La descarga y el almacenamiento de las hojas de vidrio tratadas se realiza sin que sufran deterioros inadmisibles ni
mermas en sus caracteristicas de calidad.

CR 3.8 Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la documentacién técnica, instrucciones de la
empresa y normas de seguridad.

CR 3.9 La informacién requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo, se refleja de forma clara y precisa de
acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.
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Contexto profesional

Medios de produccion

Equipos de transporte de hojas de vidrio plano mediante ventosas, mesas transportadoras. Cortadora,
tronzadora, lavadora, secadora, Lineas de depdsito idnico (spray idnico de alta tension "sputtering") bafios de
aplicacion de reactivos, equipos de pintado.

Materiales: Hojas de vidrio plano, rodillos de 6xidos metdlicos, reactivos, disolventes y pintura epoxi.

Productos y resultados
Lunas de vidrio plano reflectantes, semireflectantes, antireflectantes, calefactores y atérmicas. Espejos.

Informacion utilizada o generada

Utilizada: Manuales de procedimientos e instrucciones técnicas. Programa de fabricacion. Caracteristicas de
hojas de vidrio plano. Especificaciones y tolerancias. Criterios de aceptacion o rechazo de producto. Fichas de
reglaje de maquinas. Esquemas con especificaciones de productos a fabricar, plantillas guias, esquemas e
instrucciones técnicas de la maquinaria y los equipos de control utilizados. Programa de mantenimiento
operativo. Instrucciones y métodos operativos de automantenimiento. Normas de seguridad en planta.
Medidas de proteccién y prevencién

Generada: Impresos de trabajo, partes de fabricacion e incidencias, hojas de control.
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MODULO FORMATIVO 1 Operaciones de fusidon y conformado de productos de vidrio
Nivel 2

Cédigo MF0151_2

Asociado ala UC Realizar la fusién y conformacién automatica del vidrio.
Duracién horas 180

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Analizar y describir los procesos de composicion, fusion y conformacion de productos de vidrio
relacionando los productos de entrada y salida, con las técnicas utilizadas en los mismos, las fases
operativas, los procedimientos de trabajo, los medios e instalaciones empleados, las variables de

proceso y los pardmetros que deben ser controlados.

CE1.1 Relacionar las caracteristicas de los diferentes productos de entrada y salida con las etapas del proceso de fabricacion

(recepcion y almacenamiento de materiales, dosificacion, mezcla, homogeneizacion, fusion, conformacion y recocido).

CEL1.2 Relacionar las instalaciones y medios auxiliares con las etapas del proceso de fabricacion y el tipo de vidrio que

producen.

CEL1.3 Identificar las principales variables del proceso de composicion, fusién y conformacion, y su influencia en las diferentes

etapas de fabricacion y en la calidad del producto obtenido.

CE1.4 Justificar la curva de fusién en funcién de las transformaciones fisicas y quimicas de la mezcla de materias primas, el

flujo de materiales, y de las caracteristicas del producto de vidrio que se va a obtener.

CEL1.5 Dada una instalacion industrial de fusion de vidrio, caracterizada mediante informacién técnica, bocetos, esquemas y

catdlogos de maquinaria, relacionar:
- el sistema de regulacion de inversion de llama,
- la atmoésfera en el interior del horno,
- los mecanismos y procedimientos de afinado,
- los sistemas de combustion, extraccion de humos y recuperacion de calor,
- los sistemas de refrigeracion,

- las instalaciones de apoyo eléctrico y los mecanismos y sistemas de control del proceso (temperaturas del vidrio y de la

atmdsfera en el horno, presiones en caliente, andlisis de gases y caudales de combustible y gases)
con las caracteristicas de calidad del vidrio obtenido y con su ciclo de fusién.

CEL1.6 Relacionar las diferentes técnicas de conformacién automatica (prensado, soplado, centrifugado, flotado, extrudido,

estirado, mandrinado y fibrado) con sus etapas, instalaciones y medios auxiliares.

CE1.7 Reconocer y describir defectos de homogeneidad del vidrio atribuibles a las operaciones de composicion y fusién

(infundidos, desvitrificaciones, burbujas, piedras de refractario y "cuerdas") y sefialar sus causas mas probables.
CE1.8 Reconocer y describir defectos atribuibles a la operacion de conformado y sefialar sus causas mas probables.

CEL1.9 Interpretar y expresar informacion técnica relativa a las etapas de los procesos de conformacion de productos de vidrio

utilizando la simbologia y terminologia apropiada.

CEZ1.10 En un supuesto préactico de composicion y fusion de un determinado tipo de vidrio debidamente caracterizado por la

informacién técnica del proceso y un programa de fabricacion:

- Realizar un diagrama de proceso reflejando la secuencia de operaciones y el producto de entrada y salida en cada una de

ellas.

- Deducir las caracteristicas principales (capacidad, produccion, tecnologia utilizada, etc) de los medios de produccion

necesarios. o
- Determinar los principales puntos de control y los pardmetros a controlar.

CE1.11 En un supuesto préactico de conformacion automatica de productos de vidrio mediante prensado, soplado, centrifugado,
flotado, extrudido, estirado, mandrinado o fibrado debidamente caracterizado por la informacion técnica (gréafica y escrita) del

proceso y un programa de fabricacion:

- Realizar un diagrama de proceso reflejando la secuencia de operaciones y el producto de entrada y salida en cada una de

ellas.

- Identificar las principales variables del proceso caracterizado y explicar su influencia en las etapas de fabricacién y en las

caracteristicas del producto conformado.

- Relacionar los principales sistemas de regulacion en las instalaciones de alimentacion (“feeder", robot tomador de vidrio) y

de la operacion de conformacion, con las caracteristicas del producto de vidrio obtenido.
- Determinar los principales puntos de control en instalaciones y los pardmetros que se deben controlar.

- Deducir, a su nivel, las caracteristicas tecnolégicas mas importantes de los medios de produccion utilizados (tipo de

tecnologia, produccién, etc).

C2: Identificar y caracterizar las materias primas, casco de vidrio y productos de salida del proceso de fusién

de vidrio.

CEZ2.1 Identificar las principales denominaciones comerciales y técnicas de las materias primas y casco de vidrio utilizados y

clasificarlos de acuerdo con su composicién y con las caracteristicas aportadas al vidrio.
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CE2.2 Identificar muestras de las principales materias primas y casco utilizados en composiciones de vidrio y sefialar los
principales parametros que se deben controlar.

CE2.3 Expresar los parametros de las materias primas y casco de vidrio utilizados y del vidrio obtenido utilizando las medidas y
unidades propias.

CEZ2.4 Clasificar los diferentes tipos de vidrio en funcion de su composicion y propiedades en fusion y en frio.

CE2.5 Describir y explicar los aspectos mas relevantes de las condiciones de descarga, almacenamiento y manipulacion de los
materiales empleados en la fusion del vidrio.

CE2.6 Identificar los criterios que orientan la seleccién de un determinado tipo de materia prima y casco de vidrio para la
composicién de un vidrio concreto.

CE2.7 Relacionar los materiales utilizados en las composiciones de vidrios y las proporciones de sus mezclas con las
propiedades del vidrio fundido y frio y con los parametros de proceso.

CEZ2.8 Identificar y describir los principales defectos atribuibles a las materias primas, sefialar sus causas mas probables y
proponer soluciones.

Analizar los equipos e instalaciones para la dosificacion y fusién de vidrio, relacionando sus
caracteristicas y prestaciones con su funcion en el proceso, y describir su constitucién y funcionamiento.

CE3.1 A partir de informacion gréfica y técnica (videos, catalogos, esquemas, simuladores, etc) de las instalaciones y equipos
de:

- Recepcién y almacenamiento de materias primas.

- Silos y equipos de dosificacion y pesaje.

- Instalaciones de transporte de sdlidos: cintas, transporte neumatico, elevadores y consolas de gestién y control de
instalaciones.

- Separadores aire/solidos.

- Mezcladores y homogeneizadores de sélidos.

- Alimentadores a hornos de fusién en continuo: tornillo sinfin y otros tipos de "enfornadoras”.

- Instalaciones de alimentaciéon de combustible.

- Hornos: Quemadores, equipos de regulacion, control y seguridad, sistemas de apoyo eléctrico (electrodos), equipos de
agitacion para afinado, sistemas de refrigeracion, extraccién de humos y recuperacién de calor y consolas de gestion y control
del horno.

a) Explicar su funcionamiento y constitucion empleando correctamente conceptos y terminologia e identificando las
funciones y contribucion de los principales conjuntos, piezas o elementos a la funcionalidad del equipo.

b) Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de revisién y automantenimiento y los criterios
para su reparacion o sustitucion.

CE3.2 Identificar y clasificar, en funcion de sus aplicaciones, los materiales aislantes y refractarios empleados en instalaciones
de fusion.

CES3.3 Ante un supuesto practico de contingencias en el proceso de fabricacion (defectos en el vidrio obtenido, simulacion de
averias, etc) expresar la secuencia légica de actuaciones que se deben seguir.

Fundir masas de vidrio de composiciones establecidas siguiendo instrucciones técnicas.

CE4.1 En un caso practico de fusién de vidrio concretado en la formula de carga, caracteristicas mas importantes de las
materias primas que se van a utilizar (granulometria, impurezas, etc) y los parametros e instrucciones para la fusion:

- Dosificar, pesar, y homogeneizar la mezcla.

- Comprobar los parametros del horno de fusién con los valores establecidos en las instrucciones técnicas.

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

- Identificar los principales parametros de regulacién y control de los equipos de dosificacion, pesaje, mezcla,

homogeneizaciéon y fusion.

CE4.2 Ante un supuesto practico de contingencias en el proceso de fabricacion (defectos en el vidrio obtenido, simulacion de
averias, etc) expresar la secuencia légica de actuaciones que se deben seguir.

CE4.3 Reconocer y describir defectos atribuibles a las operaciones de pesaje, homogeneizacion y fusion de las mezclas,
sefialar sus causas mas probables y proponer las posibles vias de solucién a corto plazo.

Analizar los equipos e instalaciones para el conformado de masas de vidrio fundido, relacionando sus
caracteristicas y prestaciones con su funcion en el proceso, y describir su constitucién y funcionamiento.
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CES5.1 A partir de informacion gréfica y técnica (videos, catalogos, esquemas, simuladores, etc) de las instalaciones y equipos
de:
- Linea de bafio de flotado y extenderia.
- Seccion de vidrio frio en plantas de fabricacion de vidrio plano: puente de corte, maquina cortadora, intercaladora,
empaguetadora, mesas transportadoras, puente gria y ventosas.
- Canales de alimentacion a maquinas conformadoras.
- Mecanismos de formacion de gota, robots tomadores de vidrio, equipos de entrega y maquinas de conformacion automatica
de vidrio hueco.
- Hornos de recocido.
- Instalaciones de fibrado.
- Maquinas de "ensimaje” (rodillo "ensimador”, aplicador, peine, bobinador).
- Instalaciones de preparacion de "ensimajes"”.
- Equipos de tratamiento superficial en frio.
a) Explicar su funcionamiento y constitucion empleando correctamente conceptos y terminologia e identificando las
funciones y contribucion de los principales conjuntos, piezas o elementos a la funcionalidad del equipo.
b) Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de revisién y automantenimiento y los criterios
para su reparacion o sustitucion.

CES5.2 Ante un supuesto practico de contingencias en el proceso de fabricacion (defectos en el vidrio obtenido, simulaciéon de
averias, etc) expresar la secuencia légica de actuaciones que se deben seguir.

C6: Elaborar productos conformados a partir de masas de vidrio fundidas siguiendo instrucciones técnicas.

CE6.1 En un caso practico de conformacion de un producto de vidrio caracterizado mediante las instrucciones técnicas, los
procedimientos operativos y de control y las caracteristicas del producto que se va a obtener:

- Describir el proceso, las principales etapas del mismo y los aspectos mas relevantes de la maquinaria empleada.

- Identificar las principales variables de operacion del proceso y describir su influencia en la calidad del producto obtenido y
en el desarrollo del propio proceso.

- Relacionar las caracteristicas de los productos de salida con las caracteristicas del proceso de fabricacion (técnicas,
tecnologia, procedimientos de operacion y control, valores de las principales variables de operacion) y, con las caracteristicas
de los materiales empleados (composicion de la mezcla, y materias primas).

- Identificar los principales parametros de regulacion y control del proceso.

- Preparar, en su caso, el molde adecuado a las condiciones de trabajo establecidas.

- Obtener el producto de vidrio conformado en las condiciones de calidad y seguridad establecidas mediante la correcta
regulacion de los equipos necesarios.

CEB6.2 Explicar el fundamento de la aparicién de tensiones en la conformacion de productos y su eliminacion mediante la
operacion de recocido.

CE6.3 En un caso practico de recocido de un producto de vidrio:

- Detectar y medir las tensiones existentes en el producto mediante la preparacion, puesta a punto y manejo de equipos de
medida de tensiones.

- Definir un programa de recocido que sea adecuado para la eliminacion de las tensiones detectadas y operar con los equipos
e instalaciones industriales de recocido.

- Comprobar la eliminacién de tensiones mediante equipos de medida de tensiones.

CE6.4 Reconocer y describir defectos atribuibles a las operaciones de conformado y recocido, sefialar sus causas mas
probables y proponer las posibles vias de solucién a corto plazo.

C7: Identificar y describir los riesgos derivados de las operaciones de descarga, y almacenamiento de
materiales, de la preparacion de la mezcla, la fusion y la conformacion de productos de vidrio, e indicar
las medidas preventivas que se deben adoptar.

CE7.1 Ante un supuesto practico de un proceso de composicion y fusion de vidrio debidamente caracterizado por su informacién
técnica:

- ldentificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion de los diferentes materiales, productos, Utiles y
equipos empleados para la preparacion de mezclas y fusién para la obtencién de vidrio.

- Describir los elementos de proteccion y de seguridad, de los equipos e instalaciones, asi como los equipos de proteccion
individual e indumentaria que se debe emplear en las distintas operaciones de preparacion de la mezcla y fusion.

- Describir las condiciones de seguridad requeridas en las operaciones de preparacion y automantenimiento de los equipos e
instalaciones.

CE7.2 Ante un supuesto practico de un proceso de conformacion de vidrio debidamente caracterizado por su informacién
técnica:

- Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion de los diferentes materiales, productos, Utiles,
maquinas y equipos empleados para el conformado de vidrio fundido. _

- Describir los elementos de proteccion de los equipos y los medios de seguridad personal. o _

- Describir las condiciones de seguridad requeridas en las operaciones de preparacion y automantenimiento de los equipos e
instalaciones.

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

C4: Fundir masas de vidrio de composiciones establecidas siguiendo instrucciones técnicas.
Esta capacidad requiere para su adquisicion el trabajo con equipos e instalaciones industriales en condiciones
reales de produccion.
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C6: Elaborar productos conformados a partir de masas de vidrio fundidas siguiendo instrucciones técnicas.
Al igual que C4 esta capacidad requiere también para su adquisicion el trabajo con equipos e instalaciones
industriales en condiciones reales de produccion.

Contenidos

Composicién.

Materias Primas: Descripcidon y caracteristicas. Estabilidad, alteraciones y posibles contaminaciones.
Condiciones de almacenamiento y conservacion.

Composiciones de los principales tipos de vidrios. Férmulas de carga.

Fusion.

Transformaciones fisicas de la mezcla vitrificable en el horno. Accion del calor sobre las materias primas.
Transformaciones quimicas que tienen lugar. Deshidratacion y descomposicién de materias primas. Accion
de los materiales fundentes.

Ataque quimico a los materiales refractarios de las instalaciones de fusion.

Afinado del vidrio. Métodos de afinado y homogeneizacion del vidrio fundido.

Principales variables que influyen en el proceso. Composicion y granulometria de la mezcla de materias
primas. Composicion y presion de la atmoésfera del horno. Temperatura. Aplicaciones.

Defectos de fusion.

Defectos de homogeneidad del vidrio: Inclusiones sdlidas, inclusiones vitreas e inclusiones gaseosas.
Caracterizacion y prevencion de los defectos.

Instalaciones para la preparacién de la mezcla vitrificable.

Sistemas de transporte, carga, descarga y almacenamiento de materias primas.

Vehiculos, cintas transportadoras y sistemas neumaticos.

Silos y tolvas. Medidores de nivel. Problemas de descarga: formacion de chimeneas y bdvedas.
Instalaciones de homogeneizacion de materias primas: sistemas lineales y circulares.

Problemas de segregacion en las operaciones de transporte y almacenamiento de materias primas.
Sistemas de dosificacion. Dosificadores en peso y dosificadores en volumen. Calibraciéon de dosificadores.
Mezcla de materiales. Fundamentos de mezclado. Sistemas mezcladores de solidos.

Sistemas de trituracion y molienda. Fundamentos de la molienda.

Sistemas de separacioén aire/soélidos.

Plantas automatizadas de dosificacion y mezcla.

Gestion automatizada de plantas de dosificacion y mezcla.

Hornos para la fusién de vidrios.

Tipos de hornos industriales para fabricacién de vidrios. Hornos continuos e intermitentes. Hornos de crisol
y hornos de cuba.

Partes y elementos de los hornos.

Zonas de fusion, de afinado y de trabajo.

Sistemas de carga. Tipos de enfornadoras.

Sistemas de calefaccion por combustion y eléctricos.
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Tipos de quemadores. Sistemas de apoyo eléctrico.

Sistemas de refrigeracion.

Homogeneizacién del vidrio fundido: agitadores y borboteadores.

Extraccion de humos y recuperacion de calor.

Combustibles. Tipos y principales caracteristicas. Instalaciones de almacenamiento y alimentacién.
Regulacién de los caudales de combustible y aire de combustién. Andlisis de gases de combustion.
Materiales refractarios y aislantes. Clasificacion, caracteristicas y utilizacion.

Programacién, medida y control de temperaturas: curvas de temperatura, termopares, pirébmetros 6pticos
y reguladores.

Medida y control de presiones y caudales de gases. Tipos de manémetros.

Hornos de laboratorio. Programacién, manejo y mantenimiento.

Gestién y conduccién de hornos.

Técnicas de conformacién automatica de vidrio a partir de masas fundidas.

Flotado, fibrado, prensado, centrifugado, mandrinado, estirado, extrudido y soplado. Fundamentos y
descripcion de cada técnica. Productos que se obtienen. Procedimientos e instalaciones industriales de
vidrio plano:

Proceso de flotado: Bafio de estafio, extenderia y sistemas de conduccion y control. Variables de proceso.
Procesos de colado y mandrinado. Variables de proceso.

Canales de alimentacion. Formadores de gota y robots tomadores de vidrio Tipos. Regulacién y control.
Procedimientos e instalaciones industriales de vidrio soplado, prensado y centrifugado:

Mecanismos de formacion de gota, equipos de entrega y mecanismos de moldeo. Moldes.

Variables de proceso.

Procedimientos de conduccién y control:

Tratamientos superficiales en envases y productos de vidrio hueco. Tratamientos en caliente y en frio.
Productos utilizados. Procedimientos e instalaciones industriales de fibrado:

Elaboracién de fibra continua y fibra corta. Variables de procecontrol.

Acabados de fibra de refuerzo y fibra para aislamiento termo-acustico.

Tratamientos de ensimaje. Productos empleados.

Prevencion de la contaminacién ambiental derivada de las operaciones de conformado.

Enfriamiento del vidrio.

Generacion de tensiones. Temperatura de transformaciéon del vidrio.

Control y eliminaciéon de tensiones. Recocido y templado. Transformaciones fisicas que tienen lugar.
Hornos y arcas de recocido. Tipos. Funcionamiento. Mecanismos de control y de regulacion. Programas de
recocido. Aplicaciones.

Ensayos de medida de tensiones.

Defectos de conformado.
Descripcion e identificacion de defectos originados en la operacion de conformado. Defectos dimensionales
y geométricos. Defectos de integridad y tensiones. Causas y posibles soluciones.
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Medidas de prevencién de riesgos, de proteccién medioambiental y de seguridad y de salud laboral en las
operaciones industriales de fusién y conformacién de vidrio.

Analizar y evaluar los riesgos en las operaciones industriales de fusion y conformacién de vidrio.

Proteccidon de maquinas y procesos. Proteccién individual.

Control de la contaminaciéon medioambiental.

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

Riesgos caracteristicos de las instalaciones de composicion y fusién. Efectos nocivos de la radiacion
térmica.

Prevencion de la contaminacion ambiental derivada de las operaciones de composicion y fusion.

Riesgos caracteristicos de las instalaciones de conformacién automatica de productos de vidrio.
Precauciones que se deben adoptar para la manipulacién de productos de vidrio en caliente y en frio.

Requisitos basicos del contexto formativo

Espacios e instalaciones:

Aula polivalente de un minimo de 2 m2 por alumno.
Taller de fusion y conformacién: 200 m2

Perfil profesional del formador:

1.- Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con la fusion y conformacion automatica de
masas de vidrio fundido, que se acreditara mediante una de las formas siguientes:

- Formacion académica minima de Técnico Superior relacionada con este campo profesional.
- Experiencia profesional de un minimo de 3 afos 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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MODULO FORMATIVO 2 Templado, curvado y laminado industrial de vidrio
Nivel 2

Cédigo MF0152_2

Asociado ala UC Elaborar vidrios templados, curvados o laminados.
Duracién horas 180

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Analizar y describir los procesos de fabricacion de productos de vidrio templado, curvado y laminado,

C2:

C3:

relacionando las técnicas y procedimientos presentes en los mismos con los productos de entrada, los
procesos de fabricacion, las instalaciones, equipos, maquinas, utiles y herramientas, las variables de
proceso y los parametros que deben ser controlados y los productos de salida.

CEL1.1 Relacionar las diferentes técnicas de transformacion de productos de vidrio con los productos obtenidos, con las
tecnologias empleadas, las etapas de los procesos de fabricacion, las instalaciones, y los medios empleados.

CEL1.2 Identificar las principales denominaciones técnicas de hojas de vidrio utilizadas como productos de entrada en las
operaciones de transformacion y clasificarlas de acuerdo con sus propiedades y/o producto fabricado.

CE1.3 Relacionar los productos obtenidos mediante templado, curvado o laminado, con los primitivos utilizados y sus
caracteristicas técnicas.

CE1.4 En un supuesto préactico de fabricacion de un producto de vidrio mediante templado, curvado o laminado, debidamente
caracterizado por la informacion técnica (grafica y escrita) del proceso y un programa de fabricacion:
i - Realizar un diagrama de proceso reflejando la secuencia de operaciones y el producto de entrada y salida en cada una de

ellas.

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

- Indicar las principales caracteristicas de los productos de entrada y de salida del proceso de fabricacién y de cada una de
las etapas del mismo.

- Describir las operaciones efectuadas en los productos de vidrio en cada etapa del proceso de fabricacion.

- Deducir, a su nivel, las caracteristicas tecnoldgicas mas importantes de los medios de produccion utilizados (tipo de
tecnologia, produccion, etc).

CEL1.5 Reconocer y describir los principales defectos atribuibles a las operaciones de templado, curvado o laminado de vidrio y
sefialar sus causas mas probables.

CEL1.6 Interpretar y expresar informacion técnica relativa a las etapas de los procesos de templado, curvado o laminado, de los
productos de vidrio, utilizando la simbologia y terminologia apropiada.

Analizar los equipos e instalaciones para la fabricacion automatica de vidrio templado, curvado y
laminado, relacionando sus caracteristicas y prestaciones con su funcion en el proceso, y describir su
constitucién y funcionamiento.

CE2.1 A partir de informacién grafica y técnica (videos, catadlogos, esquemas, simuladores, etc) de instalaciones y equipos
industriales de fabricacion de vidrio templado, curvado o laminado:

- Explicar su funcionamiento y constitucién empleando correctamente conceptos y terminologia e identificando las funciones y
contribucion de los principales conjuntos, piezas o elementos a la funcionalidad del equipo.

- Indicar los principales puntos de regulacion y control en las instalaciones descritas.

- Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de revision y automantenimiento y los criterios para
su reparacion o sustitucion.

CE2.2 Ante un supuesto practico de contingencias en el proceso de fabricacion (defectos en los productos de vidrio obtenido,
simulacion de averias y/o emergencias, etc) expresar la secuencia loégica de actuaciones que se deben seguir.

Elaborar productos de vidrio templado, curvado o laminado operando con equipos e instalaciones
industriales siguiendo instrucciones técnicas.
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CE3.1 En un caso practico de templado, curvado o laminado de un producto de vidrio caracterizado mediante las instrucciones
técnicas, los procedimientos operativos y de control y las caracteristicas del producto que se va a obtener:

- Describir el proceso, las principales etapas del mismo y los aspectos mas relevantes de la maquinaria empleada.

- Identificar las principales variables de operacion del proceso y describir su influencia en la calidad del producto obtenido y
en el desarrollo del propio proceso.

- Relacionar las caracteristicas de los productos de salida con las caracteristicas del proceso de fabricacion (técnicas,
tecnologia, procedimientos de operacion y control, valores de las principales variables de operacion) y, con las caracteristicas
de los materiales empleados.

- Identificar los principales parametros de regulacion y control del proceso.

- Regular y conducir equipos industriales de corte, canteado, y biselado de hojas de vidrio plano.

- Preparar tintas serigraficas a las condiciones de trabajo especificadas.

- Regular y conducir equipos industriales de aplicacién de tintas serigréaficas.

- Obtener vidrios curvados o templados en las condiciones de calidad y seguridad establecidas mediante la correcta
regulacion y conduccion de los equipos necesarios.

- Obtener vidrios laminados en las condiciones de calidad y seguridad establecidas mediante la correcta regulacion y
conduccién de los equipos necesarios.

CE3.2 Describir y aplicar las normas de seguridad e higiene que se deben seguir en las distintas operaciones de templado,
curvado o laminados de hojas de vidrio.

CE3.3 Reconocer y describir defectos atribuibles a las operaciones de templado, curvado o laminado, sefialar sus causas mas
probables y proponer las posibles vias de solucion a corto plazo.

C4: Identificar y describir los riesgos derivados de las operaciones de templado, curvado y laminado de
vidrio, e indicar las medidas preventivas que se deben adoptar.

CE4.1 Ante un supuesto practico de un proceso de fabricacion de productos de vidrio templado, curvado o laminado,
debidamente caracterizado por su informacién técnica:

- Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion de los diferentes materiales, productos, utiles,
magquinas y equipos empleados.

- Describir los elementos de proteccién de los equipos y los medios de proteccion personal.

- Describir las condiciones de seguridad requeridas en las operaciones de preparaciéon y automantenimiento de los equipos e
instalaciones.

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

C3: Elaborar productos de vidrio templado, curvado o laminado operando con equipos e instalaciones
industriales siguiendo instrucciones técnicas.

Esta capacidad requiere para su adquisicion el trabajo con equipos e instalaciones industriales en condiciones
reales de produccion.

Contenidos

Preparacion de las hojas de vidrio plano en instalaciones automaticas.

Transporte y manipulaciéon de hojas de vidrio plano.

Corte, separado, canteado y taladrado, lavado y secado.

Sistemas, equipos y procedimientos.

Operaciones de moldeado y curvado.

Productos obtenidos.

Procedimientos e instalaciones industriales: curvado horizontal y curvado vertical. Variables de proceso.
Procedimientos manuales. Utiles y herramientas.

Laminado.

Productos obtenidos.

Procedimientos e instalaciones industriales: ensamblaje manual y ensamblaje con poértico. Variables de
proceso.

Caracteristicas y manejo de intercalarios. Autoclaves: manejo y control.

Tratamientos térmicos en productos de vidrio: Recocido y templado.
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Fundamentos del proceso de creacion y relajacion de tensiones.
Propiedades del vidrio templado.

Etapas del proceso de templado. Variables de proceso.

Hornos: Descripcion, conducciéon y control.

Defectos en productos de vidrio templado, curvado y laminado.
Descripcion e identificacion de defectos originados en el transformado de productos de vidrio:
Procedimientos manuales/semiautomaticos y procedimientos automaticos. Causas y posibles soluciones.

Medidas de prevencién de riesgos, de protecci6n medioambiental y de seguridad y de salud laboral en las
operaciones industriales de en las operaciones de transformacion de productos de vidrio.

Riesgos caracteristicos de las instalaciones de transformacioén automatica de productos de vidrio.

Riesgos caracteristicos de las operaciones y maquinaria de transformacion manual o semiautomatica de
productos de vidrio.

Precauciones que se deben adoptar para la manipulacién de productos de vidrio. Medios de proteccion.

Requisitos basicos del contexto formativo

Espacios e instalaciones:

Aula polivalente de un minimo de 2 m2 por alumno.
Taller de transformacién: 200 m2

Perfil profesional del formador:

1.- Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con el templado, curvado y laminado de hojas de
vidrio, que se acreditara mediante una de las formas siguientes:

- Formacion académica minima de Técnico Superior relacionada con este campo profesional.
- Experiencia profesional de un minimo de 3 afos en el campo de las competencias relacionadas con este
modulo formativo.

2.- Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las Administraciones
competentes.
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MODULO FORMATIVO 3 Doble acristalamiento

Nivel 2

Cédigo MF0153_2

Asociado ala UC Elaborar doble acristalamiento.
Duracién horas 120

Capacidades y criterios de evaluacién

C1:

C2:

C3:

Analizar y describir los procesos de fabricacién de acristalamientos para aislamiento térmico-acustico,
relacionando los productos de entrada y salida, con las técnicas utilizadas en los mismos, las fases
operativas, los procedimientos de trabajo, los medios e instalaciones empleados, las variables de
proceso y los pardmetros que deben ser controlados.

CE1.1 Identificar las principales denominaciones técnicas de hojas de vidrio utilizadas como productos de entrada en las
operaciones de fabricacion de acristalamientos para aislamiento térmico-acustico y clasificarlas de acuerdo con sus propiedades
ylo producto fabricado.

CE1.2 Relacionar los productos obtenidos con los materiales empleados con sus caracteristicas técnicas.

CEL1.3 En un supuesto practico de fabricacion de doble acristalamiento, debidamente caracterizado por la informacién técnica
(gréfica y escrita) del proceso y un programa de fabricacion:

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

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

- Indicar las principales caracteristicas de los productos de entrada y de salida del proceso de fabricacion y de cada una de
las etapas del mismo.

- Describir las operaciones efectuadas en los productos de vidrio en cada etapa del proceso de fabricacion.

- Deducir, a su nivel, las caracteristicas tecnolégicas mas importantes de los medios de produccion utilizados (tipo de
tecnologia, produccién, etc).

CE1.4 Reconocer y describir los principales defectos atribuibles a las operaciones de corte, tronceado, ensamblado y sellado y
sefialar sus causas mas probables.

CEL.5 Interpretar y expresar informacion técnica relativa a las etapas de los procesos de fabricacion de acristalamientos para
aislamiento térmico-acustico, utilizando la simbologia y terminologia apropiada.

Analizar los equipos e instalaciones para la fabricacion automatica de acristalamientos para aislamiento
térmico-acustico, relacionando sus caracteristicas y prestaciones con su funciéon en el proceso, y
describir su constitucion y funcionamiento.

CE2.1 A partir de informacion grafica y técnica (videos, catalogos, esquemas, maquetas, etc) de instalaciones y equipos
industriales de fabricacion automatica de acristalamientos para aislamiento térmico-acustico:

- Explicar su funcionamiento y constitucion empleando correctamente conceptos y terminologia e identificando las funciones y
contribucion de los principales conjuntos, piezas o elementos a la funcionalidad del equipo.

- Indicar los principales puntos de regulacion y control en las instalaciones descritas.

- Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de revision y automantenimiento y los criterios para
Su reparacion o sustitucion.

CE2.2 Ante un supuesto practico de contingencias en el proceso de fabricacion (defectos en los productos de vidrio obtenido,
simulacion de averias y/o emergencias, etc) expresar la secuencia l6gica de actuaciones que se deben seguir.

Elaborar acristalamientos para aislamiento térmico-acustico operando con equipos e instalaciones
industriales y siguiendo instrucciones técnicas.

CE3.1 En un caso practico de fabricacion de doble acristalamiento caracterizado mediante las instrucciones técnicas, los
procedimientos operativos y de control y las caracteristicas del producto que se va a obtener:

- Describir el proceso, las principales etapas del mismo y los aspectos mas relevantes de la maquinaria empleada.

- Identificar las principales variables de operacion del proceso y describir su influencia en la calidad del producto obtenido y
en el desarrollo del propio proceso.

- Relacionar las caracteristicas de los productos de salida con las caracteristicas del proceso de fabricacion (técnicas,
tecnologia, procedimientos de operacion y control, valores de las principales variables de operacion) y, con las caracteristicas
de los materiales empleados (composicion de la mezcla, calidad de las materias primas).

- Identificar los principales parametros de regulacion y control del proceso.

- Regular y conducir equipos industriales de corte y tronzado de hojas de vidrio plano.

- Regular y conducir equipos industriales de ensamblaje y sellado de hojas de vidrio para la obtenciéon de doble
acristalamiento.

CE3.2 Describir y aplicar las normas de seguridad e higiene que se deben seguir en las distintas operaciones de fabricacion de
doble acristalamiento.

CES3.3 Reconocer y describir defectos atribuibles a las operaciones de fabricacion de doble acristalamiento sefialar sus causas
mas probables y proponer las posibles vias de solucion a corto plazo.
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C4: Identificar y describir los riesgos derivados de las operaciones de fabricacion de acristalamientos para
aislamiento térmico-acustico, e indicar las medidas preventivas que se deben adoptar.

CEA4.1 Ante un supuesto practico de un proceso de fabricacion de acristalamientos para aislamiento térmico-acustico,
debidamente caracterizado por su informacidn técnica:

- Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion de los diferentes materiales, productos, Utiles,
magquinas y equipos empleados.

- Describir los elementos de proteccién de los equipos y los medios de proteccion personal.

- Describir las condiciones de seguridad requeridas en las operaciones de preparacion y automantenimiento de los equipos e
instalaciones.

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

C3: Elaborar acristalamientos para aislamiento térmico-acustico operando con equipos e instalaciones
industriales y siguiendo instrucciones técnicas.

Esta capacidad requiere para su adquisicion el trabajo con equipos e instalaciones industriales en condiciones
reales de produccion.

Contenidos

Preparacion de las hojas de vidrio plano en instalaciones automaticas.
Transporte y manipulacion de hojas de vidrio plano.

Corte, separacion , lavado y secado.

Sistemas, equipos y procedimientos.

Operaciones de laminado y sellado de hojas para la fabricacién de doble acristalamiento.

Marcos. Tipos de marcos. Corte y doblado.

Pegado y prensado.

Sellantes empleados en la fabricaciéon de doble acristalamiento. Principales caracteristicas técnicas que
deben reunir. Denominaciones comerciales.

Secado de sellantes. Principales variables de proceso.

Defectos en productos de doble acristalamiento.
Descripcion e identificacion de defectos originados en la fabricaciéon de doble acristalamiento. Causas y
posibles soluciones.

Medidas de prevencién de riesgos, de proteccién medioambiental y de seguridad y de salud laboral en las
operaciones industriales de fabricacién de acristalamientos para aislamiento térmico-acustico.

Riesgos caracteristicos de las instalaciones de fabricacién de doble acristalamiento.

Precauciones que se deben adoptar para la manipulacién de productos de vidrio. Medios de proteccion.

Requisitos basicos del contexto formativo

Espacios e instalaciones:

Aula polivalente de un minimo de 2 m2 por alumno.
Taller vidriero 200 m2
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Perfil profesional del formador:

1.- Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas la elaboracion de doble acristalamiento, que se
acreditara mediante una de las formas siguientes:

- Formacion académica minima de Técnico Superior relacionada con este campo profesional.
- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias relacionadas con este
maodulo formativo.

2.- Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las Administraciones
competentes.
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MODULO FORMATIVO 4 Tratamientos superficiales sobre productos de vidrio
Nivel 2

Cédigo MF0154 2

Asociado ala UC Realizar tratamientos superficiales sobre productos de vidrio.
Duracion horas 120

Capacidades y criterios de evaluacién

C1: Analizar y describir los procesos de tratamiento superficial sobre productos de vidrio, relacionando los
productos de entrada y salida, con las técnicas utilizadas en los mismos, las fases operativas, los
procedimientos de trabajo, los medios e instalaciones empleados, las variables de proceso y los

parametros que deben ser controlados.

CEL1.1 Identificar las principales denominaciones técnicas de hojas de vidrio utilizadas como productos de entrada en las
operaciones de fabricacion de acristalamientos para aislamiento térmico-acustico y clasificarlas de acuerdo con sus propiedades

ylo producto fabricado.
CE1.2 Relacionar los productos obtenidos con los materiales empleados con sus caracteristicas técnicas.

CE1.3 En un supuesto practico de tratamiento superficial mediante deposicion fisica en fase vapor o tratamiento quimico,

debidamente caracterizado por la informacién técnica (gréafica y escrita) del proceso y un programa de fabricacion:

- Realizar un diagrama de proceso reflejando la secuencia de operaciones y el producto de entrada y salida en cada una de

ellas.

- ldentificar los 6xidos metdlicos o los reactivos empleados en el tratamiento superficial y citar sus propiedades mas

significativas relacionadas con el proceso.

- Identificar las principales variables del proceso caracterizado y explicar su influencia en las etapas de fabricacién y en las

caracteristicas del producto acabado.

- Indicar las principales caracteristicas de los productos de entrada y de salida del proceso de fabricacion y de cada una de

las etapas del mismo.

- Deducir, a su nivel, las caracteristicas tecnolégicas mas importantes de los medios de produccion utilizados (tipo de

tecnologia, produccion, etc).

CE1.4 Reconocer y describir los principales defectos atribuibles a las operaciones de tratamiento superficial y sefialar sus

causas mas probables.

CEL.5 Interpretar y expresar informacion técnica relativa a las etapas de los procesos de tratamiento superficial sobre productos

de vidrio, utilizando la simbologia y terminologia apropiada.

C2: Analizar los equipos e instalaciones para el tratamiento superficial de productos de vidrio, relacionando
sus caracteristicas y prestaciones con su funcién en el proceso, y describir su constitucién y

funcionamiento.

CE2.1 A partir de informacion gréfica y técnica (videos, catalogos, esquemas, simulaciones etc) de instalaciones y equipos

industriales de tratamiento superficial de productos de vidrio:

- Explicar su funcionamiento y constitucion empleando correctamente conceptos y terminologia e identificando las funciones y

contribucion de los principales conjuntos, piezas o elementos a la funcionalidad del equipo.
- Indicar los principales puntos de regulacion y control en las instalaciones descritas.

- Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de revisién y automantenimiento y los criterios para

Su reparacion o sustitucion.

CE2.2 Ante un supuesto practico de contingencias en el proceso de fabricacion (defectos en los productos de vidrio obtenido,

simulacion de averias y/o emergencias, etc) expresar la secuencia logica de actuaciones que se deben seguir.

C3: Elaborar industrialmente vidrios capeados mediante deposicidén en fase vapor.

CE3.1 En un caso préactico de tratamiento superficial mediante deposicion en fase vapor caracterizado por las instrucciones

técnicas, los procedimientos operativos y de control y las caracteristicas del producto que se va a obtener:
- Describir el proceso, las principales etapas del mismo y los aspectos mas relevantes de la maquinaria empleada.

- Identificar las principales variables de operacion del proceso Yy describir su influencia en la calidad del producto obtenido y

en el desarrollo del propio proceso.

- Relacionar las caracteristicas de los productos de salida con las caracteristicas del proceso de fabricacion (técnicas,
tecnologia, procedimientos de operacion y control, valores de las principales variables de operacion) y, con las caracteristicas

de los materiales empleados (composicion de la mezcla, calidad de las materias primas...)
- Identificar los principales parametros de regulacion y control del proceso.
- Realizar la correcta manipulacion de los rodillos de 6xidos metélicos.

- Obtener vidrios capeados mediante la regulacion y conduccion de equipos industriales de deposicion idnica en fase vapor

("sputtering") sobre sustratos de vidrio.

CES3.2 Describir y aplicar las normas de seguridad e higiene que se deben seguir en las distintas operaciones de fabricacion de

vidrios capeados mediante deposicion en fase vapor.

CE3.3 Reconocer y describir defectos atribuibles a las operaciones de fabricacion de vidrios capeados mediante deposicion en

fase vapor, sefialar sus causas mas probables y proponer las posibles vias de solucién a corto plazo.
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C4: Elaborar industrialmente vidrios capeados mediante tratamiento con reactivos quimicos de la superficie
del vidrio.
CE4.1 En un caso practico de tratamiento superficial con reactivos quimicos caracterizado mediante las instrucciones técnicas,
los procedimientos operativos y de control y las caracteristicas del producto que se va a obtener:

- Describir el proceso, las principales etapas del mismo y los aspectos mas relevantes de la maquinaria empleada.

- Identificar las principales variables de operacion del proceso y describir su influencia en la calidad del producto obtenido y
en el desarrollo del propio proceso.

- Relacionar las caracteristicas de los productos de salida con las caracteristicas del proceso de fabricacion (técnicas,
tecnologia, procedimientos de operacion y control, valores de las principales variables de operacién) y, con las caracteristicas
de los materiales empleados (composicion de la mezcla, calidad de las materias primas...).

- Identificar los principales parametros de regulacion y control del proceso.

- Realizar la correcta manipulacion y almacenaje de los reactivos quimicos necesarios.

- Obtener vidrios capeados mediante la regulacién y conduccion de equipos industriales de azogado, niquelado o cobreado.

CE4.2 Describir y aplicar las normas de seguridad e higiene que se deben seguir en las distintas operaciones de fabricacion de
vidrios capeados mediante tratamiento con reactivos quimicos.

CE4.3 Reconocer y describir defectos atribuibles a las operaciones de fabricacion de vidrios capeados mediante tratamiento con
reactivos quimicos, sefialar sus causas mas probables y proponer las posibles vias de solucién a corto plazo.

C5: Identificar y describir los riesgos derivados de las operaciones de fabricacion de vidrios capeados, e
indicar las medidas preventivas que se deben adoptar.

CES5.1 Ante un supuesto practico de un proceso de fabricacion de acristalamientos para aislamiento térmico-acustico,
debidamente caracterizado por su informacidén técnica:

- Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion de los diferentes materiales, productos, Utiles,
magquinas y equipos empleados.

- Describir los elementos de proteccién de los equipos y los medios de proteccion personal.

- Describir las condiciones de seguridad requeridas en las operaciones de preparacion y automantenimiento de equipos e
instalaciones.

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

C3: Elaborar industrialmente vidrios capeados mediante deposicion en fase vapor.

Esta capacidad requiere para su adquisicion el trabajo con equipos e instalaciones industriales en condiciones
reales de produccion.

C4: Elaborar industrialmente vidrios capeados mediante tratamiento con reactivos quimicos de la superficie
del vidrio.

Al igual que C3, esta capacidad requiere también para su adquisicion el trabajo con equipos e instalaciones
industriales en condiciones reales de produccion.

Contenidos

Preparacién de las hojas de vidrio plano en instalaciones automaticas.
Transporte y manipulacion de hojas de vidrio plano.

Corte, separacion , biselado, lavado y secado.

Sistemas, equipos y procedimientos.

Deposicion idnica en fase vapor (“Sputtering").

Descripcion de la técnica de deposicion de peliculas mediante "sputtering”.
Caracteristicas del vidrio como sustrato (catodo).

Equipos e instalaciones industriales.

Variables de proceso.

Materiales empleados como anodo.

Elementos de regulacion y control.

Procedimientos operativos para la fabricacion de vidrios capeados mediante "sputtering".
Descripcion e identificacion de defectos. Causas y posibles soluciones.
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Tratamientos quimicos en la superficie de los vidrios.

Metalizados: Azogado, niquelado, cobreado.

Preparaciéon de reactivos y materiales auxiliares:

Acidos.

Cuerpos quimicos metalicos.

Catalizadores.

Pinturas protectoras y de acabado.

Preparaciéon y manejo de maquinaria, utillaje y herramientas.
Procedimientos operativos.

Descripcion e identificacion de defectos. Causas y posibles soluciones.

Medidas de prevencién de riesgos, de proteccién medioambiental y de seguridad y de salud laboral en las
operaciones industriales de tratamientos superficiales de vidrios.

Riesgos caracteristicos de las instalaciones de tratamiento superficial de vidrios.

Riesgos caracteristicos de la preparacién y manipulacién de 4cidos y otros reactivos, barnices y elementos
auxiliares empleados en el tratamiento superficial de vidrios. Precauciones que se deben adoptar para su
manipulacion.

Prevencion de la contaminacion ambiental derivada de las operaciones de tratamiento superficial de
vidrios.

Precauciones que se deben adoptar para la manipulacién de productos de vidrio. Medios de proteccion.

Requisitos basicos del contexto formativo

Espacios e instalaciones:

Aula polivalente de un minimo de 2 m2 por alumno.
Taller vidriero: 200 m2

Perfil profesional del formador:

1.- Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas el tratamiento superficial de hojas de vidrio, que
se acreditard mediante una de las formas siguientes:

- Formacion académica minima de Técnico Superior relacionada con este campo profesional.
- Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias relacionadas con este
maodulo formativo.

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



