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Competencia profesional 
 

 
 

Elementos de la competencia 
 

EC1 Organizar los procesos de elaboración de elementos y piezas de platería y, en su caso, 
realizar prototipos, considerando las especificaciones de diseño, determinando las técnicas 
de elaboración y recogiendo toda la información en una ficha técnica, para asegurar la 
viabilidad de su realización, cumpliendo el plan de trabajo establecido por la empresa y la 
normativa aplicable sobre prevención de riesgos laborales y protección medioambiental. 

 

IC1.1 La pieza a elaborar se estudia, a partir de la ficha técnica y de las especificaciones de diseño, 
asegurando la calidad fijada por la empresa y la viabilidad, para determinar el proceso de 
elaboración. 

IC1.2 La información de diseño y las especificaciones técnicas relativas a la elaboración del 
elemento o pieza de platería, se interpretan considerando materiales, dimensiones, formas, 
volúmenes y acabados, para asegurar la viabilidad de su realización, cumpliendo el plan de 
trabajo establecido por la empresa y la normativa aplicable sobre prevención de riesgos 
laborales y protección medioambiental (reciclado de materiales, entre otros). 

IC1.3 La técnica a emplear y las operaciones a desarrollar de elaboración de elementos de platería 
se determinan de forma ordenada, teniendo en cuenta las características del elemento o 
pieza de platería (espesor, forma, dimensiones, ornamentos, formas, relieves y resultado 
estético perseguido), para asegurar la viabilidad según la información de diseño y el plan de 
trabajo establecido por la empresa. 
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IC1.4 La ficha técnica del elemento o pieza de platería se completa, incorporando la información 

relativa a los procedimientos, materiales, productos, herramientas, maquinaria y tiempos 
utilizados durante el proceso de acabado, para facilitar la realización de réplicas con el 
acabado realizado. 

 

EC2 Preparar las aleaciones de plata y obtener productos semielaborados, realizando 
operaciones de pesado, fusión, colado, decapado, recocido, trefilado, laminado, estirado y 
cortado, utilizando maquinaria, herramientas y materiales específicos, para elaborar 
elementos y piezas de platería, cumpliendo la normativa aplicable sobre prevención de 
riesgos laborales y protección medioambiental. 

 

IC2.1 Las aleaciones de plata se preparan, calculando el peso de los metales a alear y pesando los 
componentes. 

IC2.2 El metal se funde, utilizando un crisol (de medio punto o de vaso), en función del peso del 
metal a fundir y del procedimiento de fundición (hornos o sopletes) disponible, 
seleccionando la temperatura (en horno eléctrico) o graduándola visualmente según el color 
de la incandescencia (en horno de gas o soplete), y añadiendo fundente (bórax, salitre o polvo 
de vidrio), para obtener la colada de metal fundido, cumpliendo la normativa aplicable sobre 
prevención de riesgos laborales y protección medioambiental. 

IC2.3 El metal fundido se vierte en chaponeras o rieleras, previamente calentadas y aceitadas o 
ahumadas, decapando el metal obtenido en una solución de blanquimento, y cumpliendo la 
normativa aplicable sobre prevención de riesgos laborales y protección medioambiental, 
para obtener productos semielaborados de metal precioso (chapones o rieles) limpios de 
impurezas. 

IC2.4 Los chapones o rieles de metal precioso se laminan o trefilan, utilizando máquinas 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 micrómetro, para conseguir 
chapas o hilos del grueso requerido. 

IC2.5 Las chapas e hilos se recuecen, si es necesario, aplicando calor de manera homogénea con 
un soplete de boca ancha, ajustando la temperatura según el color de la incandescencia bajo 
luz tenue, y evaluando periódicamente su maleabilidad, para recuperar su ductilidad y evitar 
que se rompan. 

IC2.6 Los hilos se estiran, utilizando el banco de estirar y las hileras de diferentes secciones 
(redondo, cuadrado, tabla, media caña, entre otras), para obtener hilos de metal precioso 
calibrados destinados a la producción de elementos y piezas de platería. 

IC2.7 El tubo se realiza, calculando el desarrollo del círculo, cortando las tiras de chapa 
correspondientes al desarrollo, dándoles forma de media caña a martillo y estirándolas en 
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hileras de palacios redondos, para confeccionar productos semielaborados (charnelas y 
chatones) destinados a la producción de elementos y piezas de platería. 

 

EC3 Realizar las operaciones de forjado en frío 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 platería, cumpliendo la normativa aplicable sobre prevención de riesgos 
laborales y protección medioambiental. 

 

IC3.1 Las dimensiones y el grueso de la chapa se calculan, en función del tamaño de la pieza y la 
altura o profundidad a conseguir e interpretando la ficha técnica, para obtener elementos de 
platería. 

IC3.2 La chapa se corta, trazando previamente el desarrollo y utilizando guillotina, tijeras o sierras, 
para obtener elementos de platería. 

IC3.3 Las plantillas y escantillones de material rígido o semirrígido como cartón, 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. 

IC3.4 Las bases de golpeo se preparan, utilizando preferentemente maderas duras, y empleando 
diferentes formas según la técnica a aplicar (golpear de dentro a afuera o de fuera hacia 
dentro), para forjar en blando. 

IC3.5 El forjado en frío a martillo se realiza, utilizando martillos específicos, 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 platería. 

IC3.6 Las formas y medidas conseguidas se comprueban, utilizando escuadras, plantillas y 
escantillones, y nivelando al plano antes de continuar con la siguiente mano de forja, para 
obtener elementos de platería. 

IC3.7 La chapa se alisa o aplana sobre acero, golpeando con martillo de aplanar sobre útiles 
preformados (estaquillas y tases, entre otros), verificando la operación mediante lijado, y 
cumpliendo la normativa aplicable sobre prevención de riesgos laborales y protección 
medioambiental, para obtener elementos de platería con superficie lisa, con brillo satinado, 
dura y tenaz. 

 

EC4 Realizar las soldaduras por capilaridad con sopletes de gas (oxígeno-gas, aire-gas), 
aportando soldaduras con diferente intervalo de fusión (fuerte, media o blanda), utilizando 
desoxidantes, para obtener piezas de platería con la calidad fijada por la empresa, 
cumpliendo la normativa aplicable sobre prevención de riesgos laborales y prevención 
medioambiental, con la calidad fijada por la empresa. 
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IC4.1 El tipo de unión (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 
máxima y uniforme en toda la pieza de platería a soldar. 

IC4.2 Los elementos a soldar se preparan, eliminando las porosidades e impurezas capilares 
(recocho) de forma manual, con raedores, limas o lijas, así como los restos de grasas y 
suciedades procedentes de otras intervenciones, para que la soldadura fluya, cumpliendo la 
normativa aplicable sobre prevención de riesgos laborales y protección medioambiental. 

IC4.3 Los desoxidantes (bórax o flux) se seleccionan, en función del intervalo de fusión de la 
soldadura, aplicándolos en forma de pasta sobre la zona a soldar con un pequeño pincel o 
con la varilla de soldadura (payeta), y cumpliendo la normativa aplicable sobre prevención 
de riesgos laborales y protección medioambiental, para eliminar óxidos en las piezas 
metálicas que van a unirse. 

IC4.4 La soldadura de aporte se selecciona, utilizando soldaduras duras o medias (cuando la pieza 
vaya a sufrir un trabajo mecánico, 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 platería con la calidad fijada por la empresa, cumpliendo 
la normativa aplicable sobre prevención de riesgos laborales y protección medioambiental. 

IC4.5 El formato de las soldaduras de aporte (hilos, varillas o tiras laminadas) se selecciona en 
función de la cantidad de soldadura a aportar en la pieza, y cumpliendo la normativa aplicable 
sobre prevención de riesgos laborales y protección medioambiental, para unir elementos de 
platería con la calidad fijada por la empresa. 

IC4.6 La unión de los elementos de platería por soldadura capilar se realiza sobre recocederas 
giratorias, calentándolas 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 platería con la calidad fijada por la empresa, cumpliendo la normativa 
aplicable sobre prevención de riesgos laborales y protección medioambiental. 

IC4.7 La sujeción de los elementos a unir o soldar se realiza, según formas y tamaños, atándolas 
con alambre de hierro recocido, sujetándolas con grapas de hierro, flejes, pinzas de pulpo de 
hierro u otros útiles con materiales no combustibles, para inmovilizar totalmente los 
elementos de platería en el momento de soldar. 

IC4.8 Las piezas, una vez soldadas, se introducen en una solución ácida (blanquimento), 
consiguiendo el decapado de las mismas, teniendo en cuenta el tiempo de permanencia en 
el blanquimento según su temperatura, el tamaño de las piezas y la cantidad de desoxidante 
usado, enjuagando y limpiando con agua y cepillo o estropajo y secando después, para 
eliminar el óxido y el fundente cristalizado y asegurar que las partes a unir queden ajustadas 
con la calidad fijada por la empresa, cumpliendo la normativa aplicable sobre prevención de 
riesgos laborales y protección medioambiental. 
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EC5 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 platería, cumpliendo la normativa aplicable sobre 
prevención de riesgos laborales y protección medioambiental. 

 

IC5.1 La chapa se corta, trazando previamente la forma a obtener, utilizando guillotina, tijeras o 
sierras, para obtener elementos de platería con aristas o rincones. 

IC5.2 El grifado se prepara, calculando las medidas, trazando las líneas correspondientes a cada 
arista o ángulo, 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 de platería con 
aristas o rincones. 

IC5.3 El grifado se realiza, abriendo surcos según el ángulo deseado, siguiendo líneas marcadas con 
la herramienta específica (uñeta, grifa, disco de lenteja, y otros), debilitando la chapa hasta 
que doble con facilidad sin llegar a romper, doblando a mano la chapa al ángulo deseado, 
comprobando con escuadra o falsa escuadra, y cumpliendo la normativa aplicable sobre 
prevención de riesgos laborales y protección medioambiental, para obtener elementos de 
platería con aristas o rincones. 

IC5.4 Los empalmes se sueldan y los ángulos 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 aplicable sobre prevención de riesgos laborales y 
protección medioambiental, para obtener elementos de platería con aristas o rincones. 

IC5.5 Las formas y medidas conseguidas se comprueban, utilizando instrumentos de medición 
(reglas y calibres) e interpretando la ficha técnica, para verificar perfiles exteriores e 
interiores. 

 

EC6 Preparar los elementos de platería a partir de productos elaborados por fundición, 
entallado, estampación o galvanostegia, aplicando operaciones de repasado, unión y 
recorte, y utilizando materiales (soldaduras, soluciones de blanquimento) y herramientas 
específicas (seguetas, limas, codillos, entre otras), considerando la ficha técnica, y 
cumpliendo la normativa sobre prevención de riesgos y protección medioambiental, para 
obtener piezas de platería con la calidad fijada por la empresa. 

 

IC6.1 Los útiles, herramientas y materiales se seleccionan, en función de la operación a realizar, 
para obtener piezas de platería con la calidad fijada por la empresa. 

IC6.2 Los elementos de platería producidos por fundición 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 aplicable sobre 
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prevención de riesgos laborales y protección medioambiental, para obtener piezas de 
platería con la calidad fijada por la empresa. 

IC6.3 Los elementos de platería producidos por entallado se unen, con soldaduras fuertes o 
medias, decapando en blanquimento, y repasando las soldaduras con limas, considerando la 
ficha técnica, y cumpliendo con la normativa aplicable sobre prevención de riesgos laborales 
y protección medioambiental, para obtener piezas de platería con la calidad fijada por la 
empresa. 

IC6.4 Los elementos de platería producidos por estampación se recortan, repasan y ajustan, 
soldando con soldaduras fuertes, medias o blandas, en su caso, considerando la ficha técnica, 
y cumpliendo con la normativa aplicable sobre prevención de riesgos laborales y protección 
medioambiental, para obtener piezas de platería con la calidad fijada por la empresa. 

IC6.5 Los elementos de platería 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 aplicable sobre prevención de riesgos laborales y 
protección medioambiental, para obtener piezas de platería con la calidad fijada por la 
empresa. 

 

EC7 Aplicar operaciones de ajuste y ensamblado a los elementos de platería, elaborando 
componentes de unión móviles y fijos a partir de material semielaborado, y considerando 
la ficha técnica, para obtener piezas de platería con la calidad fijada por la empresa, 
cumpliendo la normativa sobre prevención de riesgos y protección medioambiental. 

 

IC7.1 Los componentes de unión móviles tales como, charnelas, cierres, eslabones y anillas, y los 
elementos de unión 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 específicas (seguetas, limas, codillos, fresas, buriles y lijas, entre otras), 
considerando la ficha técnica, y cumpliendo la normativa aplicable sobre prevención de 
riesgos y protección medioambiental, para obtener piezas de platería con la calidad fijada 
por la empresa. 

IC7.2 Los elementos que componen la pieza de platería, previamente conformados, se unen, 
ajustando y ensamblando, por medio de remaches, utilizando tornillería u otros medios de 
unión, para obtener piezas de platería con la calidad fijada por la empresa, considerando la 
ficha técnica, y utilizando Equipos de Protección Individual (EPI). 

IC7.3 Los elementos que componen la pieza de platería se unen, ajustando y ensamblando, 
comprobando las medidas, formas, funcionalidad, pulidos intermedios, simetría, verticalidad 
y nivel de plano y efectuando el repasado fino con limas, fresas y lijas, para obtener piezas 
de platería con la calidad fijada por la empresa, considerando la ficha técnica, y utilizando 
Equipos de Protección Individual (EPI). 
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Contexto profesional 
 
Ámbito profesional 
 
 
Sectores productivos 
 
 

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes 
 

Medios de producción 
Horno, crisoles, recocederas, ladrillos refractarios, alicates, tenacillas, chaponeras, rieleras, hileras 
(redondo, cuadrado, tabla, media caña, 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, uñetas, tijeras de chapa, tijeras de vuelta, 
segueta, limas, limatones, codillos, compás, calibre, escuadra, regla, fresas, buriles, lijas. 
 

Información utilizada o generada 
Estilos artísticos en platería. Ficha técnica. Normas de uso de equipos y herramientas. Plan de 
mantenimiento de equipos y herramientas. Normativa de protección medioambiental. Normativa sobre 
Prevención de Riesgos Laborales. Manual de procedimientos de calidad. 


