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Sonorizaci6n industrial y de espectƏculos. 
Posproducci6n de audio. 
Administraci6n. gesti6n y comercializaci6n en la 

pequeria empresa. 

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

Sonido en producciones audiovisua!es. 
Radio. 
Grabaciones musicales. 
Sonorizaci6n industrial y de espectaculos. 
Post-producci6n de audio. 
Formaci6n en centro de trabajo. 
Formaci6n y orientaci6n laboral. 

6.3 Acceso a estudios universitarios: 

Licenciatura en Ciencias de la Informaci6n. 
Licenciatura en Comunicaci6n Audiovisual. 
Ingenierfa Tecnica en Telecomunicaciones. especia­

lidad en Sonido e Imagen. 

2467 REAL DECRETO 2038/1995. de 22 de 
diciembre. pçr el que se establece el t[tulo 
de Tecnico Superior en Desarrollo y Fabricə­
ci6n de Productos Ceramicos y Iəs correspon­
dientes ensenənzəs m[niməs. 

EI articulo 35 de la Ley Organica 1/1990. de 3 de 
octubre. de Ordenaci6n General del Sistema Educativo 
dispone que el Gobierno. previa consulta a las Comu­
nidades Aut6nomas. establecera los titulos correspon­
dientes a los estudios de formaci6n profesional. asi como 
las enserianzas minimas de cada uno de ellos. 

Una vez que por Real Decreto 676/1993. de 7 de 
mayo. se han fijado las direetrices generales para el esta­
blecimiento de los titulos de formaci6n profesional y sus 
correspondientes enserianzas minimas. procede que el 
Gobierno. asimismo previa consulta a las Comunidades 
Aut6nomas. segun preven las normas antes citadas. esta­
blezca cada UnO de los titulos de formaci6n profesional. 
fije sus respectivas enseiianzas minimas y determine los 
diversos aspectos de la ordenaci6n academica relativos 
a las enseiianzas profesionales que. sin perjuicio de las 
competencias atribuidas a las Administraciones educa­
tivas competentes en el establecimiento del curriculo 
de estas enseiianzas. garanticen una formaci6n basica 
comun a todos los alumnos. 

A estos efectos habran de determinarse ən cada caso 
la duraci6n y el nivel del ciclo formativo correspondiente; 
ıas convalidaciones de estas enseiianzas; 105 :]ccesos 
a otros estudios y 105 requisitos rninimos de los eentros 
que las impartan. 

Tambien habran de determinarse tas especialidades 
del profesorado que debera impartir dichas enseiianzas 
y. de aeuerdo con las Comunidades Aut6nomas. las equi­
valencias de titulaciones a efeetos de doeeneia segun 
10 previsto en la disposici6n adicional undeeima de la 
Ley Organiea. del 3 de oetubre de 1990. de Ordenaci6n 
General del Sistema Edueativo. Normas posteriores debe­
ran. en su easo. completar la atribuci6n doeente de las 
especialidades del profesorado definidas en el presente 
Real Decreto con los m6dulos profesionales que pro­
eedan pertenecientesa otros ciclos formativos. 

Por otro lado. y en cumplimiento del articulo 7 del 
eitado Real Deereto 676/1993. de 7 de mayo.se incluye 
en el presente Real Decreto. en terminos de perfil pro­
fesional. la expresi6n de la competencia profesional 
caracteristica del titulo. 

EI presente Real Decreto estableee y regula en los 
aspeetos y elementos basicos antes indicados el titulo 
de formaci6n profesional de Tecnieo Superior en 
Desarrollo y Fabricaci6n de Produetos Ceramicos. .• 

En su virtud. a propuesta del Mınıstro de Educacıon 
y Ciencia. consultadas las Comunidades Aut6nomas y. 
en su caso. de acuerdo COn estas. con los informes del 
Consejo General de Formaci6n Profesional y del Consejo 
Escolar del Estado. y previa deliberaci6n del Consejo 
de Ministros en su reuni6n del dla 22 de diciembre 
de 1995. 

DISPONGO: 

Articulo 1. 

Se establece el titulo de formaci6n profesional de 
Tecnico Superior ən Desarrollo y Fabricaci6n de Produc­
tos Ceramicos. que tendra caracter oficial y validez en 
todo el territorio nacional. y se aprueban las correspon­
dientes enseiianzas minimas que se contienen en el 
anexo al presente Real Decreto. 

Artlculo 2. 

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

2. Para acceder a los estudios profesionales regu­
lados en este Real Decreto los alumnos habran debido 
cursar las materias del bachillerato que se indican en 
el apartado 3.6.1 del anexo. 

3. Las especialidades exigidas al profesorado que 
imparta docencia en los m6dulos que eomponen este 
titulo. asl eomo !os requisitos minimos que habran de 
reunir los eentros educativos son los que se expresan. 
respectivamonte. en los apartados 4.1 y 5 del anexo. 

4. Las mateliƏs del baehillerato que pueden ser 
impartidas por el profesorado de las especialidades defi­
nidas orı el presente Real Decreto. se establecen en el 
apartado 42 del anexo. 

. 5. En ralad6n COn 10 establecido an la disposiei6n 
adieional undecima da la Ley Organieal/1990. da 3 
de octubre. se declaran equivalentes a efectos de doeen­
.ia las titulaeiones que se expresan en el apartado 4.3 
del anaxo. 

6. Los mndulos susceptibles de convalidaci6n COn 
estudios de fonnaci6n profesional ocupacional 0 corres­
pondencia con la pn'ı:tica laboral son los que se espe­
cifican. respectivamente. en los apartados 6.1 y 6.2 del 
3nexo. 

Sin perjuicio de 10 anterior. a propuesta de los Minis­
terios de Educaci6n y Ciencia y de Trabajo y Seguridad 
Social. podran incluirse. en su caso. otros m6dulos sus­
ceptibles de eonvalidaci6n y correspondeneia COn la for­
maci6n profesional oeupacional y la practica laboral. 

Seran efectivamente convalidables los m6dulos que. 
cumpliendo las condiciones que reglamentariamente se 
establezcan. se determinen por acuerdo entre el Minis­
terio de Educaci6n y Ciencia y el Ministerio de Trabajo 
y Seguridad Social. 

7. Los estudios universitarıos a los que da acceso 
el presente tltulo. son los indicados en el apartado 6.3 
del anexo. 

Disposici6n adicional unica. 

De conformidad con 10 establecido en el Real Decreto 
676/1993. de 7 de mayo. por el que se establecen 
directrices generales sobre los titulos y las correspon­
dientes enseiianzas minimas de formaci6n profesional. 
los elementos que se enuncian bajo el epigrafe ccRefe­
rencia del sistema productivo» en el numero 2 del anexo 
del presente Real Decreto no constituyen Una regulaci6n 
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del ejercicio de profesi6n titulada alguna y. en todo caso. 
se entenden\n en el contexto del presente Real Decreto 
con respeto al ambito del ejercicio profesional vinculado 
por la legislaci6n vigente a las profesiones tituladas. 

Disposici6n final primera. 

EI presente Real Decreto. que tiene caracter basico, 
se dicta en uso de las competencias atribuidas al Estado 
en el artıculo 149.1.30.· de la Constituci6n, ası como 
en la disposici6n adicional primera, apartado 2. de la 
Ley Organica 8/1985, de 3 de julio, del Derecho a la 
Educaci6n; y en virtud de la habilitaci6n que confiere 
al Gobiemo el artıculo 4.2 de la Ley Organica 1/1990, 
de 3 de octubre, de Ordenaci6n General del Sistema 
Educativo. 

Disposici6n final segunda. 

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

Disposici6n final tercera. 

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

Dado en Madrid a 22 de diciembrtı de 1995. 

Eı Ministro de Educaci6n y Ciencia c 

JERONIMO SAAVEDRA AC~\lEDO 

ANEXO 

INDICE 

1. Identificaci6n del tıtulo: 

1.1 Denominaci6n. 
1.2 Nivel. 

JUAN CARLOS R. 

1.3 Duraci6n del ciclo formativo. 

2. Referencia del sistema produCT \'10: 

2.1 Perfil profesional: 

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

les. 

2.2 Evoluci6n de la competencia profesional: 

2.2.1 Cambios en los factores tecnol6gicos, 
organizativos y econ6micos. 

2.2.2 Cambios en las actividades profesiona­
les. 

2.2.3 Cambios en la formaci6n. 

2.3 Posici6n en el proceso productivo: 

2.3.1 Entorno profesional y de trabajo. 
2.3.2 Entorno funcional y tecnol6gico. 

3. Ensenanzas mınimas: 

3.1 Objetivos generales del ciclo formativo. 
3.2 M6dulos profesionales asociados a una unidad 

de competencia: 

Desarrollo de composiciones. 

Desarrollo de provectos de fabricaci6n de pro­
ductos cəramicos. 

Fabricaci6n de productos ceramicos conforma­
dos. 

Fabricaci6n de fritas, pigmentos y esmaltes. 
Gesti6n de calidad en industrias ceramicas. 

3.3 M6dulos profesionales transversales: 
Organizaci6n de la producci6n en industrias 

ceramicas. 
Ceramicas avanzadas. 
Relaciones en el entomo de trabajo. 

3.4 M6dulo profesional de formaci6n en centro de 
trabajo. 

3.5 M6dulo profesional de formaci6n y orientaci6n 
laborəl. 

3.6 Materias del bachillerato consideradas de for- . 
maci6n de base . 

• 
4. Profesorado: 

4.1 Especialidades del profesorado con atribuci6n 
docente en 105 m6dulos profesionales del ciclo 
fornıativo. 

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

4.3 Equivalencias de titulaciones a efectos de 
docencia. 

5. Requisitos mınimos de espacios e instalaciones para 
impartir estas ensenanzas. 

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

de convalidaci6n con la formaci6n profesianal 
ocupacional. 

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

6.3 Acceso a estudios universitarios. 

1 . Identifieaei6n 

1.1 Denominaci6n: desarrollo y fabricaci6n de produc­
tos eeramicos. 

1.2 Nivel: formaci6n profesional de grado superior. 
1.3 Duraci6n del ciclo formativo: 2.000 horas (a efec­

tos de equivalencia estas horas se consideraran 
como si se organizaran en 5 trimestres de forma­
cion en centro educativo, como maximo. mas la 
fomıaci6n en centro de trabajo correspondiente). 

2. Refereneia del sistema produetivo 

2.1 Perfil profesional. 

2.1.1 Competencia general. 

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

Intervenir en el desarrollo de productos ceramicos 
participando ən la elaboraci6n de proyectos y estable­
ciendo composiciones. Organizar y controlar la fabrica­
ei6n de productos ceramicos. esmaltes y pigmentos ase­
gurando su ejecuci6n con la calidad requerida. dentro 
del tiempo previsto y en Iəs condiciones de seguridad 
y ambientales establecidas. 

Este tecnico actuara, en todo caso, bajo la supervisi6n 
general de ingenieros, licenciado~, ingenieros tecnicos 
o diplomados. 
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2.1.2 Capacidades profesionales: 

Interpretar la documentaci6n tecnica referente a 
la fabricaci6n de productos ceramicos como son, planes 
de fabricaci6n, seguridad y calidad, especificaciones tac­
nicas de producto 0 de proceso, instrucciones de mən­
tenimiento, ajuste, calibrado y conducci6n de equipos 
de fabricaci6n y control. 

- Interpretar tecnicamente las propuestas de nuevos 
productos ceramicos evaluando su viabilidad y propo­
niendo modificaciones que faciliten la fabricaci6n Y/o 
mejoren la calidad del producto. 

- Definir, a su nive!. la informaci6n tecnica de nuevos 
productos ceramicos Y/o sus metodos de fabricaci6n 
a partir del analisis de ensayos y pruebas a escala laba­
ratorio, planta piloto 0 planta industrial. determinando, 
organizando y supervisarıdo los trabajos para su rea­
lizaci6n y gestionando los ensayos necesarios para ase­
gurar la calidad del producto. 

- Elaborar, en laboratoıio 0 planta piloto, prototipos 
o maquetas de nuevos productos ceramicos, 0 matrices 
para su fabricaci6n por colado. a partir de documen­
taci6n tecnica. 

- Organizar, dirigır y controlar. a su nive!. la fabri­
caci6n de productos ceramicos disponiendo 105 medios, 
determinando procedimientos e instrucciones tecnicas, 
supervisando el desarro/lo de la fabricaci6n y coordinan­
do el equipo humcıno encargado de realizar 105 trabajos 
asignandole tarea~ y responsabilidados y optimizando 
recursos. 

- Regıılar. poner an marcha y, en su caso, conducir 
en condiciones de corn:ıcta fabricaci6n y seguridad, equi­
pos complojos de fabdcaci6n y contml (como por ejem­
plo atomizador. hornos, etc.), interpretando planes de 
fabricaci6n y especificaciones de producto. 

- Ge5t;onar planas de calidad establecidos en indus­
trias ceramicas concretando 105 recursos y medios para 
lIevarlos a cəbo, desarrollando 105 procedimientos de 
control del producto y del proceso, ası como proponiendo 
acciones de mejora a partir del analisis de 105 datos 
de control. 

- Elaborar informaci6n para la fabricaci6n de nuevos 
productos, iniormes de resultados de la producci6n, 
resultados de (>nsayos, datos de control, intervenciones 
en el proceso y de contingencias. 

- Asesorar al diente y/o usuario sobre aspectos tec­
nicos del producto, orientandole en la elecci6n del mas 
adecuado para responder a sus demandas y asistiendole 
en la resoluci6n de anomalfas y contingencias surgidas 
durante su utilizaci6n. 

- Poseer una visi6n de conjunto de 105 procesos 
de fabricaci6n ceramica valorando adecuadamente los 
aspectos tecnicos, organizativos, econ6micos y humanos 
para ellopro de 105 objetivos de producci6n. 9 

- Co', ıprender y adaptarse a 105 cambios tecnol6-
gicos, orlJanizativos y socioecon6micos que inciden en 
su actividüd profesional y en el sistema de producci6n 
de la empresa. 

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

- Mantener relaciones fluidas con 105 miembros del 
grupo funcional en que esta integrado, responsabilizan­
dose de la consecuci6n de 105 objetivos asignados al 
grupo, respetando el trabajo de 105 demas, organizando 
y dirigiendo tareas colectivas y cooperando en la supe­
raci6n de dificultades que se presenten con una actitud 

tolerante hacia las ideas de compai'ieros de igual 0 infe­
rior nivel de cualificaci6n. 

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

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

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

Requerimientos de autonomıa en las situaciones de tra­
bajo. 

A este tecnico, en el marco de las funciones y obje­
tivos asignados por tecnicos de nivel superior al suyo, 
se le requeriran en los campos ocupacionales concer­
nidos, por 10 general, las capacidades de autonomıa en: 

Intervenci6n en la definici6n de 105 procesos de fabri­
caci6n, aportando propuestas que mejoren la calidad 
o faciliten su fabricaci6n. 

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

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

Definici6n y mejora de procedimientos y metodos de 
trabajo. 

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

Organizaci6n y control del trabajo realizado por el 
personal a su cargo. 

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

Supervisi6n del mantenimiento realizado en las ins­
talaciones, maquinas y equipos. 

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

Establecimiento de procedimientos para verificar la 
fiabilidad de proveedores. 

Determinaci6n de medios y procedimientos para 105 
ensayos de control de calidad del producto. 

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

Asesoramiento tecnico al cliente sobre 105 productos 
y su utilizaci6n. 

2.1.3 Unidades de competencia. 

1. Desarrollar productos ceramicos. 
2. Gestionar y controlar la fabricaci6n industrial de 

productos ceramicos. 
3. Gestionar y controlar la fabricaci6n de esmaltes 

y pigmentos ceramicos. 
4. . Organizar y gestionar la calidad en industrias 

ceramicas. 
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2.1.4 Realizaciones y dominios profesionales. 

Unidad de competencia 1: deserrollar productos ceramicos 

REAUZACIONES 

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

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

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

1.4 Elaborar. a su nive!. la informaci6n 
de proceso necesaria para la fabri­
caci6n de productos ceramicos ase­
gurando la viabilidad de la fabrica­
ci6n. la calidad, el coste y la segu­
ridad establecidos, y optimizando los 
recursos. 

CRITERIOS DE REAlIZACION 

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

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

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

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

Se proponen modifıcaciones 0 soluciones alternativas en el diseno del 
producto que posibiliten su fabricaci6n 0 supongar1 mejoras en calidad 
o producci6n. 
Se planifican las necesidades del departamento en 10 referente a recur­
sos tecnicos y humanos asegurando su disponibilidad. 
EI control de los equipos y utiles permite conocer en todo momento 
su ubicaci6n y estado de conservaci6n. 
La organizaci6n de los medios tecnicos se realiza siguiendo criterios 
de seguridad. calidad y optimizaci6n de recursos. 
Se asıgnanlos trabajos a personas 0 grupos, en funci6n de sus capa­
cidades y de las necesidades de producci6n. 
Se dan instrucciones claras y concisas para la realizaci6n de los trabajos 
de desarrollo. especificando, cuando sea necesario, el metodo y pro-
cedimiento propuesto. . 
Ante contingencias surgidas en la disponibilidad de recursos materiales 
o humanos, se buscan alternativas razonables. 
La programaci6n y supervisi6n del mantenimiento de los equipos per­
mite optimizar su funcionamiento y minimizar el tiempo de parada. 
La supervisi6n de los trabajos garantiza el cumplimiento de 'as normas 
de seguridad. salud laboral y medioambientales. 
La programaci6n de las pruebas se realiza teniendo en cuenta las carac­
terfsticas tecnicas y esteticas del nuevo producto. la documentaci6n 
precedente. y los recursos humanos y tecnicos disponibles. 
La selecci6n de materiales se hace teniendo en cuenta su idoneidad. 
la garantfa de suministro. el grado de aprovechamiento pcsible y sus 
costes. 
Las pruebas programadas permiten obtener conclusiones utiles, para 
el progreso de la investigaci6n. en el tiempo previsto y optimizando 
los recursos. 
En la programaci6n de las pruebas se especifican los materiales. medios. 
procedimientos y el momento para su ejecuci6n. 
Se realizan las pruebas de acuerdo con los procedimientos e instruc­
ciones establecidas. 
Se solicitan al departamento de calidad los ensayos destinados a la 
evaluaci6n del cumplimiento de las ·normas de producto. 
La evaluaci6n de los resultados de las pruebas permite definir 0 mejorar 
el producto Y/o la informaci6n general de proceso, 0 bien. tomar deci­
siones sobre el curso que se debe seguir en los trabajos de desarrollo 
(continuidad 0 cambio en la Ifnea de trabajo, abandono del ı:ıroyecto). 
Cuando las pruebas se realizan en instalaciones de clientes se mantiene 
con estos un intercambio fluido de informaci6n que posibilite "1 desarro-
110 de las mismas. 
La informaci6n define de forma inequfvoca y completa los aspectos 
referentes· a: 

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

correspondientes. 
Composici6n. caracterfsticas y metodos.de preparaci6n de materiales 

y componentes (pastas. esmaltes, tintas.). 
Instalaciones, maquinas. herramientas y utiles. 
Medios auxiliares necesarios para la fabricaci6n. 
Metodos e instrucciones generales de operaci6n. 
Variables de operaci6n. 
Parametros que se van a controlar. 
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REAUZACIONES cmTERIOS DE REAUZACION 

-------------+--_.-._--------

1.5 Asistir tecnicamente al cliente en la 
utilizaci6n de pastas. pigmentos. fri­
tas. esmaltes y otros semielaborados 
para la fabricaci6n de productos 
ceramicos. 

La informaci6n que se elabora permite desarrollar el proceso de fabri­
caci6n en las condiciones de calidad. seguridad y costes establecidos. 
La informaci6n que se elabora nace posıble la reproducibilidad de 105 
resultados en la fabricaci6n. 
La informaci6n se elabora de acuerdo con procedimientos e instruc­
eiones teenieas establecidas. 
EI sistema de archivo de la informaci6n permite su eonservaci6n y 
su facilloealizaci6n y acceso. 
Los registros de datos se mantienen eorreetamente actualizados y eon-
servados en los soportes de registro establecidos. . 
Se transmite al cliente la informaci6n necesaria para el conocimiento 
de las caracterfsticas tecnicas y esteticas de los productos de la 
empresa. 
:>e asesora al cliente sobre la utilizaci6n mas adecuada del producto 
en su proceso de fabricaci6n. 
EI apoyo tecnito que se presta al cliente permite resolver anomalfas 
y contingencias surııidas durante la utilizaci6n do! producto. 
EI cliente es atendıdo con un trato diligente y cortes. en el margen 
de tiempo' previsto. fomentəndo unəs relaciones fluidas y estables. 

__ -~---------J--------

DOMINIO PROFESIONAi. 

a) Maquinas y equipos: equipos de laboratorio y 
planta piloto para el desarrollo. elaboraci6n de prototipos 
y preparaci6n de la fabricaci6n de: pastas. pigmentos. 
fritas. esmaltes y piezas ceramicas. Taller de elaboraci6n 
de moldes para colado. Laboratorio serigrƏfico. Equipos 
y programas informaticos: CAD. tratamientos de texto 
y datos. Instrumentos y equipos de dibujo. Instalaciones. 
maquinas y equipos para la fabricaci6n industrial de pas­
tas. pigmentos. fritas. esmaltes. productos ceramicos y 
medios auxiliares para su fabricaci6n. 

b) Materiales: materias primas. pastas ceramicas. 
pigmentos. fritas y esmaltes. Lustres metı!licos. Esca­
yolas y materiales para la elaboraCi6n de moldes para 
colado. Vehfculos y disolventes para tintas vitrificables. 

c) Principales resultados del trabajo: definici6n del 
producto en sus aspectos tecnicos y funcionales. Pro­
totipos. Instrucciones y procedimientos generales de 
operaci6n. Definici6n de los medios auxiliares necesarios 
para la fabricaci6n. Informes de viabilidad. Registro de 

. documentaci6n de proyectos. Organizaci6n y gesti6n de 
los trabajos de desarrollo de producto. 

d) Metodos y procedimientos: ınetodologfas de for­
mulaci6n de pastas. pigmentos. fritas y esmaltes cerıı­
micos. Tecnicas y metodos de preparaci6n de pastas. 
pigmentos. fritas y esrnaltes. Tecnicas y metodos de con­
formaci6n y secado de pastas ceramicas. Tecnicas y 
metodos de esmaltado y decoraci6n. Tecnicas de coc-

ci6n. Tecnicas de expresi6n grƏfica. Tecııicas informa­
tieas de elaboraci6n y gesti6n de la informaci6n. 
... ;ıj Actividades eoncernidas: participar en la defini­
ei6n del prodüctG '! oreparar su fabricaei6n. realizando 
estudios de viabilictad. ei"b:mındo informaci6n teeniea 
de produeto y la informaci6n generai d{! ::ıroceso nece­
saria para su fabricaci6n. Programar. realizər y eviil:;er 
pruebas de desarrollo y prototipos. Organizar los recur­
sos humanos y tos medios tecnicos para los trabajos 
de desarrollo y elaboraci6n de prototipos. en laboratorio 
o planta piloto. Asistir tecnicamente al cliente en la uti­
lizaci6n de produetos (fritas. pigmentos. esmaltes y pas­
tas -ceramicas). 

f) Informaei6n: 

1." Utilizada: dibujos. planos. eroquis y requisitos 
tecnieos. estetieos y funcionales del nuevo produeto. 
Revistas especializadas y muestras de produetos. Infor­
mes sobre tendencias del mercado. Normas de produeto 
y requisitos de homologaei6n de las mareas de ealidad 
concernidas. Normativa medioambiental y de salud laba­
raL. Bibliograffa. catalogos y doeumentaci6n teeniea de 
materias primas. semielaborados y equipos de fabrica­
ei6n. Informaci6n teeniea de productos preeedentes. 
Estudios de fiabi1idad del producto. 

2." Generada: planos. eroquis y datos para la defi­
niei6n tecniea del producto. los moldes y otros medios 
auxiliares para la fabrieaci6n. Relaei6n y especificaciones 
de materiales y componentes. Medios. instalaciones. uti­
les y herramientas. Instrucciones y procedimientos gene-

. rales de operaci6n. Informes de viabilidad de productos. 

Unfdad de competencia 2: gestionar y controlar la fabricaci6n industrial de productos cerı!micos 

REALlZACIONES 

2.1 Programar la fabricaci6n de produc­
tos ceramicos. corıjugando la irıfor­
maci6n teenica de proeeso. las ear­
gas de trabajo. el plan de produeei6n 
y las condiciones de aprovisiona­
miento. a fin de realizar la producci6n 
en el plazo y ealidad previstos. opti­
mizando los recursos disponib!es. 

CAITERIOS DE REAllZACION 

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

La totalidad de las operaciones. su seeuencia. sineronismo 0 simul-
taneidad. 

L.os tiempos de proceso y suplemento por eontingencias. 
EI plan de mantenimiento de las instalaeiones y maquinas. 
Los medios de produeci6n y reeursos humanos disponibles. 
Las neeesidades de materiales. maquinas. equipos. medios auxiliares 

y servicios. 
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REAUZACIONES CRITE~ıos DE REALlZACION 

1-

Organizar y supeıvisar el alma ee na­
miento de 105 materiales y medios, 
auxiliares y, determinar su aprovisio-ı 
namiento, a fin de lIevar a cabo la 
fabricaci6n de productos ceramicos 
on el plazo y con la calidad espe­
cificados en el programa de fabri­
caci6n. 

,-

Dirigir, a su nivel. 105 trabajos de pre- -
paraci6n y puesta a punto de las I 
lineas de fabricaci6n de materiales 
ceramicos y realizar el lanzamiento -
de la producci6n a partir de informa­
ci6n tecnica del proceso y siguiendo 
normas establecidas de calidad y 
seguridad. 

Las existencias del almacen y las caracteristicas de aprovisionamiento 
de los suministros. 

La ubicaci6n de 105 materiales y medios de producci6n. 

Se determinan las necesidades de materiales, medios auxiliares y ser­
vicios para lIevar a cabo la fəbricaci6n. 
La determinaci6n de necesidades permite planifiear el aprovisiona­
miento. 
La programaci6n permite asignar y optimizar recursos humanos y dis­
tribuir la cərgcı de trabajo. 
La programəci6n permite eumplir con los plazos de entrega. 

Las eondicıones de almacenamiento se establecen teniendo en cuenta: . 

La naturaleza de los productos y reeomendaciones del proveedor para 
asegurar su buen estado de conselvaei6n. 

Las normas de seguridad y medioambiente. 

La distribuci6n de los materiales se realiza segun eriterios de: ealidad, 
volumen, rotaei6n, aproveehamiento de espaeios, optimizaei6n de (1:;,,1-
pas, ete. 
EI control de «stoeks», permite conoeer en tGilo momento existeneias 
y ubicaci6n de materiales y m",!!;"s <iuxiiiares. 
Se determina el !1!e!) ~-c aprovisionamiento teniendo en cuenta las exis­
tenci'!ı:: '1 iiis necesidades del programa de fabrieaci6n. 
La gesti6ndel almaeen garantiza la disponibiJidad de 105 materiales 
y medios auxiliəres necesarios para eumplir el programa de fabricaci6n 
con ol mfnimo eosto de «stocks». 
Se comprueba la emi~i6n de 6rdenes de compra estableeida en el 
plan de aprovisionamiento. 
Se mantiene actualizada la informaci6n sobre condieiones y plazos de 
entrega de suministros. 

Se identifican las operaciones elementales neeesarias y su seeuencia, 
los materiales y medios tecnicos, los valores de las variables de proceso 
y 105 parametros de control. 
Se seleecionan 105 procedimientos e instruceiones tecnicas para realizar 
las operaeiones de: 

Preparaci6n de pastas, esmaltes y ti"tas. 
Preparaci6n de 1)10ldes, pantallas de serigrafia y otros medios auxiliares. 
Conformaci6n y secado. 
Esmaltado y decoraci6n. 
Cocci6n. 
Selecci6n y embalado. 

Se definen, a su nivel, 105 procedimientos de operaci6n para la fabri­
caci6n de nuevos produetos a partir de procedimientos e instrucciones 
tecnieas generales. 
Los materiales y medios seıeccionados son 105 mas adecuados para 
el producto que hay que fabricar de acuerdo con las especificaciones 
tecnicas establecidas. 
La organizaci6n de 105 medios y la asignaci6n de tareas se realizan 
teniendo en cuenta las caracteristicas de 105 medios disponibles, 105 
conoeimientos y habilidades de 105 trabajadores y el programa de 
fabricaci6n. 
se realiza la regulaci6n de maquinas y equipos complejos (atomizador, 
horno continuo, etc.). 
Los ajustes y regulaciones que se realizan en las maquinas e insta­
laciones garantizan 105 parametros de proeeso. 
Las instrucciones que se dan a 105 operarios les permiten preparar 
105 materiales y las maquinas, asr como realizar 105 trabajos con efıcacia 
y seguridad. 
Se determinan 105 procedimientos y medios de control que aseguren 
la calidad del proceso. 
EI eonjunto de 6rdenes y distribuci6n de funciones permite el lanza­
miento y desarrollo de la fabricaci6n en el plazo y con la calidad 
estableeidos. 
Los resultados de la preparaci6n y puesta a punto de las Hneas de 
fabrieaci6n permiten la validaci6n de 105 procedimientos de operaci6n. 
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2.6 

2.7 

REAUlACIO~ES 

Supervisar el proeeso de ~"bri{.a-;jÖ,~.t­
a fin de obtener la production ən la~ !. 

condiciones de :::alidad y pr oducti'1l- : .-
dad estableeida:;. i 

1: 
i­
I-

I 
Organizar y eontrolar el uso y trata-I­
miento de residuos de aeuerdo a la. 
normativa legal vigente y a la po!ftica 
de la empresa en materia medioam­
biental. 

Instruir sobre la teenologla. procedi­
mientos y normas de seguridad que 
intervienen en Iəs tareas asignədas 
a 105 teenieos y operarios que aetuan ·1 

bajo su responsabilidad. -

Gestionar y/o generar la informaei6n 
de proeeso v/o produeci6n que per­
mıtan lIevar a cabo la fabrieaei6n de 
acuerdo con 105 planes de produe­
ei6n y de calidad de la empresa. 

1-
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CRlTER!OS DE REAUZACION 

Se supa,vı~a la əıecuci6n de las operaciones de fabricaci6n. y se eom­
prueba su adeeuııci6n a las normas de correcta fabri'~aci6n. 
S'l eomprueba que 105 paramet,os de las operaciones de doslficaci6n. 
rnoiienda. atomizaei6n. conformaci6n. etc .• se mantıenen dentro de 105 
rarıgos astablecidos. 
Se controla. con la periodicidad əstipulada ən al manual de procedi­
m;entos. el rendimiento real de las instalaciones y equipos. compro­
bando la producci6n alcanzada. 
lcı supervisi6rı de 105 trəbəjos permite obtener una producci6n que 
se aj;ısta a ,Ias previsiones establecidas de calidad. cantidad' y plazo. 
EI (:ontrol que se ejerce sobre la produeciôn pemıite detectar desvia­
ciones y realizar acciones eorrectoras 0 proponer actuaciones de mejora. 
EI seguirniento de las operacionesde fabrieaci6n. permite conocer el 
estado de conservaci6n y operaci6n de instalaciones y maquinas. 
Ante contingenciassurgidas en el eurso de 105 trabajos se busean 
alternativas razonables que disminuyan las perdıdas oeasionadas. man­
teniendo las adecuadas medidas de seguridad. 
EI eontrol de los trabajos de mantenimiento peımite comprobar la 
eorreeta realizaci6n de los mismos y restaurar las condiciones de 
fabricaci6n. 
La supervisi6n de las operaciones de fabricaci6n consigue el cunıpli­
miento de las normas de salud laboral y la reducci6n de accidentes. 
dafios y bajas. 

Las soluciones adoptadas para los residuos se toman de acuerdo con 
la direcci6n de la empresa y tienen en cuenta los costes y el respeto 
de las normas iegales vigentes. 
Se determinan. e identifiean de forma elara e inequlvoca. 105 materiales 
que pueden ser recielados en fabricaci6n y sus reqıJisitos de utilizaci6n. 
Los medios y sistemas empleados para el transporte. tratamiento. alma­
cenamiento y eliıninaci6n de residuos son los adecuados y funcionan 
eorrectamente. 
EI tratamierıto de los residuos se realiza respetando Iəs normas de 
seguridad. higiene y protecci6n del medio ambienie. 
EI eontrol de Iəs instəlaciones y variables de proceso garantiza el eum­
plimiento del programa de gesti6n de residuos. 

Los planes de formaci6n se adaptan a los cambios tecnol6gicos y orga­
nizativos del se et or. 
La formaci6n capacita a los teenicos y operarios para realizar correc­
tamente Iəs funciones establecidas. 
La instrucci6n impartida consigue que los trabajadores hagan una 
eorrecta interpretaei6n de la informaei6n de proceso. 
La instrucci6n eonsigue la concienciaci6n en materia de seguridad. 
La instrucci6n en rnateria de seguridad permite a los trabajadores la 
identificaci6n de los riesyos del trabajo y las medidas de prevenci6n 
que se deben tomar para evitarlos. 
La instrucci6n da a conocer a ca da trabajador las tareas que debe 
efectuar referentes a eontrol de calidad. 
La instrucci6n permite obtener la produeei6n con la caiidad requerida. 

La informaci6n generada y utilizada es la necesaria y suficiente para 
əl inıcio. desarrollo y eontrol de la fabricaci6ıı. 
Se comprueba que əl registro de datos realizado por el personal a 
su cargo es eorrecto y se han validado los resu!tados obtenidos. 
La gesti6n asegura la conservaci6n. actuaiizaci6rı. facil accesibilidad 
y difusi6n de la informaci6n de producci6n relativa a: 

Informaci6n de producto. 
Informaei6n de proeeso. 
Avance de la producci6n. 
Rendımiento y ealidades de producci6n de las ına,:ıuinas. 
Historial de maquinas e instalaciones. 
Manuales de operaei6n. 
Mejoras de producci6n. 

, Productividad. 

La informaci6n recibida y generada es transmitida y comunicada de 
manera eficaz e iınəractiva a todos los niveles. 
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2.9 

REAlIZACiONES 

Actuar segun el plan de seguridad 
e higiene. participando con 105 res­
ponsables da la emp(esa en su ala­
boraci6n. instruyendo a sus colabo­
radores. supervisando y aplicando 
las medidns establecidas y. asimis­
mo. supervisando y utilizando los 
equipos de seguridad asignados a su 
equipo. 

1· 
Crear. mantener e intensificar rela-I­
ciones de trabajo en el entomo de· 
producti6n. resolviendo 105 conflic-I­
tos imerpersonales que se presentf!n I 
y participando en la puesta en prac­
tica de procedimientos de reclama· 1-
ciones y disciplinarios. i 

• 

DOMINIO PROFESIONAL 
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La documentııci6n elaborad<ı "e ajust..ı a Iəs normas establecidas y 
permite la Meıl interpretaci6io por patte de 105 responsables de pro­
ducci6n y 105 operarios. re~p~(;tivi)mente. 
La gesti6n de la informaci6n pe.r:ıite prever desviaciones. intervenir 
a tiempo y reajustar programac;ioııe~. 

Se identifican '05 der .. chüs y las obligaciones del empleado y de la 
empresa ən matcria de seguridad e higiene y se asignan tareas para 
acometer acciones pr€.';crit·\/Cls. Gürrectoras y de 8ll1ergencia. 
Se determinan 105 riHGIY',< prim;ınos para la salud y la seguridad en 
el entomo de trabajo. asr cnmo ias medidas preventivas məs adecuadas 
para evitar accidentes. 
Se identifican 105 equipos y medios de seguridad məs adecuados para 
cada actuad6n y su uso. aplicando el cuidado y supervisi6n adecuado .. 
Las propuestas que se realizan suponen una notable mejora en los 
sistemas de seguridad de su entomo de trabajo. 
Se forma a 105 colaboradores conforme al plan de s€guridad e higiene 
de la empresa. 
En situaciones de emergencia: 

Se produce la evacuaci6n de los edificios e instala~ior.es con arregln 
a los procedimientos establecidos. 

Las funciones establecidas son acometidas por el personal corres­
pondiente. 

EI uso de equipos y medios es el adecuado segun requerinıi€'ntos y 
especificaciones. 

Se aplican las medidas sanitaıias basicas y tas tecnicas de primeros 
auxilios. 

Se identifican 105 conflictos que se origirıan en el ambito de trabajo 
y se toman las medidas para resolverlos con prontitud. 
Se recaba informaci6n adecuad;ımente. aııtes de tomar una decisi6n. 
para resolver problemas tecnicos 0 de relaciones personales. consul­
t8ndo. si fuera preciso. al inmediato superior. 
Se tomenta la inici~tiva ındividudl parıı əportər ideas y soluciones que 
supongan una mejora de la productividad. 
Se inforrrıa al superior jerarquico sobre Iəs actividades. progresos y 
resultados en ol momento oportuno. de forma detallada. elara y precisa. 
Se propicia la participaci6n de 105 trabajadores en la resoluci6n de 
105 problemas y conflictos que afecten de forma regular y directa al 
trabajo Y/o a las relaciones laborales, 
Se informa a 106 trabajadores de sus derechos y deberes recogidos 
en la legislaci6n vigente y en el reglamento especifico de su entomo 
labcral. 
Cuando se inida un procedimiento disciplinario 0 una queja se aporta 
la informaci6n disponible con la mfnima demora. 

a) Medios de producci6n: instalaciones. maquinas 
y equipos para las operaciones de fabricaci6n de pro­
ductos ceramicos: eras. graneros y 5ilos. desmenuzado­
res y molinos vfa seca 0 vfa humeda. desleidorəs. fil­
tro-prensa. atomizadores. granuladores. Amasadoras. 
extrusoras. tomos de calibrado. «rollers». prensəs. maqui­
nas y !lneas de colado. lineas de esmaltado. Talleres 
de elaboraci6n de pantallas serigrƏficas. məquinas de 
serigraffa. Secaderos y homos continuos 0 discontinuos. 
Parque de vagonetas y sistemas de trənsporte. Maquinas 
de selecci6n automatica. embaladoras automƏticas. 
Laboratorio de contro!. Instalaciones de tratamiento de 
residuos. Programas informəticos de gesti6n de «stocks». 

c) Principales resultados del trabajo: programa de 
producci6n. Programa de aprovisionamiento. Especifica­
ciones de almacenamiento. Lanzamiento y control de 
la producci6n. Optimizaci6n de 105 recursos tecnicos y 
humanos. Validaci6n de 105 procediınientos de opera­
ci6n. Actualizaci6n y archivo da la informaci6n de pro­
ceso.lnformes de resııltados de producci6n. Cumplimiən­
to de las norrrıas de seguridad y salud laborə!. Co.ntrol 
y tratamiento y 10 reutilizaci6n de residuos de fabricaci6n. 

d) Metodos y procedimientos: tecnicas de progra­
maci6n de lə producci6n. Tecnicas de control de 
«stocks». Tecnicas de direcci6n de equipos humanos. 
Tecnicas de formaci6n continua. Tecnicas de gesti6n 
de archivos. Tecnicas de preparaci6n de pastas: moliən .. 
da vıa humeda 0 vfa seca. deslefdo. filtro- prensado. 
granulado. atomizado. Tecnicas de conformaci6n de pas­
tas: prensado. extrusi6n. calibrado. colado. T p.cnicas de 
se ca do. Tecnicas de esmaltado: cortina. pulverizaci6n. 
inmersi6n. esmaltes seCQs. Tecnicas de decoraci6n: seri­
grafia. calcomaniRs. pincelado. Tecnicas de cocci6n: con­
tinua. intermitente. monococcion. bicocci6n. Tecn,cas de 
tratamiento de residuos. 

b) Materiales: materias primas para la elaboraci6n 
de pastas y esmaltes. Semielaborados para la fabricaci6n 
de productos cerəmicos (como por ejemplo: pastas. fri­
tas, pigmentos y esmaltes). Escayoias y polimeros para 
la fabricaci6n de moldes para colado. Material de əmba­
laje. cornbustibles. 
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e) Actividades concernidas: coordinaci6n, supervi­
si6n e instrucci6n de 108 recurSQS humanos. Coordina­
ei6n y supervisi6n dol mantenimiento. Programaci6n de 
la producci6n y control de almacen. Preparaci6n, desarro-
110 y control de la fabricaci6n. Regulaci6n de equipos 
complejos. Contml de residuos de fabricaci6n. 

nes de mantenimiento. Informaci6n tecnica de maquinas 
y equipos. Parles de cantrol y conlingencias. Parıes de 
inventario y almacen. Normas de seguridad y medio 
ambiente. 

2." Generada: programa de fabricaei6n. Programa 
de aprovisionamientas. Procedimientos de almacena­
miento. Inventario de materiales. Procedimientos e ins­
trucciones tecnicas de operaci6n y eontro!. Informes de 
resultados de la produeei6n. Informes de mejora del 
proceso. 

f) Informaci6n: 

1." Utilizada: documentaci6n tecnica de suminis­
tros. Doeumentaci6n tecniea de produeto y proceso. 
Manual de caliJad. Planes y 6rdenes de fabricaci6n. Pla-

Unidad de competencia 3: gestionar y controlar la fabricaci6n de esmaltes y pigmentos ceramicos 

---_._._-----------,---------------
REAUZACIO~ES 

3.1 Programar la fabricaci6n de fritas, 
pigmentos y esmaltes ceramicos, 
conJugando la informaci6n teenica 
de proceso, las cargas de trabajo, el 
plan de producci6n y las condiciones 
de aprovisionamiento, a fin de rea­
lizar la producci6n en el plazo y eali­
dad previstos, optimizando los recur­
sos disponibles. 

3.2 Organizar y supervisar el almacena­
miento de 105 materiales y ı;nedios 
auxiliares y determinar su aprovisio­
namiento, a fin de lIevar a cabo la 
fabricaci6n de fritas, pigmentos y 
esmaltes ceramicos, en el plazo y con 
la calidad especificados en el progra­
ma de fabricaci6n. 

3.3 Dirigir, a su nive!. los trabajos de pre-
. paraci6n y puesta a punto de las 

Ifneas de fabricaei6n de fritas y 
esmaltes ceramicos, y realizar el lan­
zamiento de la producci6n a partir 
de informaci6n tecnica del proceso 
y siguiendo normas establecidas de 
calidad y seguridad. 

CRITERIOS D[ REALlZACION 

La programaci6n establece 105 momentos de inicio y final de la fabri­
caci6n y de cada una de sus fases. 
La programaei6n liene en euenta: 

La totalidad de las operaeiones, su seeuencia, sineronismo 0 simul-
taneidad. 

Los tiempos de proceso y suplemento por contingencias. 
EI plan de mantenimiento de las ınstalaciones y maquinas. 
Los medios de producci6n y recursos humanos disponibles. 
Las necesidades de materiales, maquinas, equipos, medios auxiliares 

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

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

Se determinan las necesidades de materialas, medios auxiliares y ser­
vicios para lIevar a cabo la fabricaci6n. 
La determinaci6n de necesidades permite planificar el aprovisiona­
miento. 
La programaci6n permite asignar y optirr.izar recursos humanos y dis-
tribuir la carga de trabajo. . 
La programaci6n permite cumplir con los plazos de entrega. 
Las condiciones de almacenamiento se establecen teniendo en cuenta: 

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

Las normas de seguridad y medio ambiente. • 
La distribuci6n de los materiales se realiza segun criterios de: ealidad, 
volumen, rotaci6n, aprovechamiento de espacios, optimizaci6n de tiem­
pos, ete. 
EI control de «stocks», permite conocer en todo momento existeneias 
y ubicaci6n de materiales y medios auxiliares. 
Se determina el plan de aprovisionamiento teniendo en cuenta las exis­
tencias y las necesidades del programa de fabricaci6n. 
La gesti6n del almacen garantiza la disponibilidad de los materiales 
y medios auxiliares necesarios para cumplir el programa de fabricaci6n 
con el mfnimo costo de «stoeks». 
Se comprueba la emisi6n de 6rdenes de compra establecida en el 
plan de aprovisionamiento. 
Se mantiene actualizada la informaei6n sobre condiciones y plazos de 
entrega de suministros. 
Se identifican las operaciones elementales necesarias y su secuencia, 
los materiales y medios teenieos, los valores de las variables da proceso 
y los parametros de contro!. 
Se seleecionan los proeedimientos e instrucciones tecnicas para realizar 
las operaciones de fabricaci6n de: 

a) Fritas: dosificaci6n y homogeneizaci6n de materias primas, fusi6n 
y enfriamianto y embalado. 

b) Esmaltes: dosificaci6n de materias primas y molianda y, en su easo, 
mieronizaci6n 0 pelletizado y clasificaci6n por tamalios, mezcla 
de granulos y/o granillas, y embalado. . 

Se definen, a su niva!. los procedimientos de operaci6n para la fabri­
eaci6n de nuevos productos a partir de procedimientos e instrucciones 
tecnicas generales. 



3898 

3.4 

3.5 

REAUZACIONES 

Dirigir, a su nivel, 105 trabajos de pre- -
paraci6n y puesta a punto de las . 
lineas de fabricaci6n de pigmentos 
ceramicos, y realizar el lanzamiento 
de la producci6n a partir de informa­
d6n tecnica del proceso y siguiendo 
normas estabtecidas de calidad y 
seguridad. 

Supervisar 105 procesos de fabrica­
ci6n, a firı de obtener la producci6n 
en las condiciones de calidad y pro­
ductividad establecidas. 
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CAITERIOS DE REALlZACIQN 

Los materiales y medios seleccionados sorı 105 mas adecuados para 
el producto que hay que fabricar de acuerdo con las especificaciorıes 
tecnicas establecidas. 
La organizaci6n de 105 medios y la asignaci6n de tareas se realiza 
teniendo en cuenta las caracterısticas de 105 medios disponibles, 105 
conocimientos y habilidades de 105 trabajadores y el programa de 
fabricaci6n. 
Se realiza la regulaci6n 0 programaci6n de maquinas y equipos com­
plejos: sistemas de dosificaci6n automatica, horno de fritas y sistemas 
auxiliares, sistemas de embalado aUlomatico, granuladores, etc. 
Los ajustes y regulaciones que se realizan en las maquinas e insta­
laciones garantizan 105 parametros de proceso. 
Las instrucciones que se dan permiten a los operarios preparar los 
materiales y las maquinas, ası como realizar los trabajos con eficacia 
y seguridad. 
Se determinan los procedinıientos y medios de contml que aseguren 
la calidad del proceso. 
EI conjunto de 6rdenes y distribuci6n de funciones permite el lanza­
miento y desarrollo de la fabricaci6n en el plazo y con la calidad 
establecidos. 
Los resultados de la preparaci6n y puesta a punto de las Iıneas de 
fabricaci6n permiten la validaci6n de los procedimientos de operaci6n. 
Se mantiene actualizada la informaci6n de proceso. 

Se identifican las operaciones elementales necesarias y su secuencia, 
105 materiales y medios tecnicos, los valores de las variables de proceso 
y 105 parametros de control. 
Se seleccionan 105 procedimientos e instrucciones tƏcnicas para realizar 
las operaciones de fabricaci6n: dosificaci6n y homogeneizaci6n de 
materias primas, calcinaci6n, molienda y lavado, micronizaci6n, mezcla 
yembalado. 
Se definen, a su nivel, lçıs procedimientos de operaci6n para la fabri­
caci6n de nuevos productos a partir de procedimientos e instrucciones 
tecnicas generales. 
Los materiales y medios seleccionados son los mas adecuados para 
el producto que hay que fabricar de acuerdo con las especificaciones 
tecnicas establecidas. 
La organizaci6n de 105 medios y la asignaci6n de tareas se realizan 
teniendo en cuenta las caracterısticas de 105 medios disponibles, 105 
conocimientos y habilidades de 105 trabajadores y el programa de 
fabricaci6n. 
Se realizan la regulaci6n 0 programaci6n de maquinas y equipos com­
plejos: sistemas de dosificaci6n automatica, horno de calcinaci6n y 
sistemas auxiliares, sistemas de embalado automatico, etc. 
Los ajustes y regulaciones realizados en las maquinas e instalaciones 
garantizan 105 parametros de proceso. 
Las instrucciones que se dan permiten a 105 operarios preparar 105 
materiales y las maquinas, ası como realizar los trabajos con eficacia 
y seguridad. . 
Se determinan 105 procedimientos y medios de control que aseguren 
la calidad del proceso. 
EI conjunto de 6rdenes y distribuci6n de funciones permite el lanza­
miento y desarrollo de la fabricaci6n en el plazo y con la calidad 
establecidos. 
Los resultados de la preparaci6n y puesta a punto de las lineas de 
fabricaci6n permiten la validaci6n de los procedimientos de operaci6n. 
Se mantiene actualizada la informaci6n de proceso. 

Se supervisa la ejecuci6n de las operaciones de fabricaci6n y se com­
prueba su adecuaci6n a las normas de correcta fabricaci6n. 
Se comprueba que 105 parametros de tas operaciones de fabricaci6n 
de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos se mantienen dentro de 
los rangos establecidos. 
La supervisi6n de 105 trabajos permite obtener una producci6n que 
se ajusta a las previsiones establecidas de calidad, cantidad y plazo. 
Et control ejercido sobre la producci6n permite detectar desviaciones 
y realizar acciones correctoras 0 proponer actuaciones de mejora. 
EI seguimiento de las operaciones de fabricaci6n permite conocer el 
estado operativo de instalaciones y maquinas. 
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CRITEAIQS DE REAlIZACION 

- Ante contingencias surgidas en el curso de 105 trabajos se buscan 

REAllZACIONES 

-----_._-

I altemativas razonables que disminuyan·las perdidas ocasionadas, man· 
I teniendo las adecuada5 medidas de seguridad. 

3.6 Organizar y controlRr el uso y trəta­
miento de residuos de acuerdo " la 
normativa legal vigente y a la poı.tica 
de la empresa en materia medioam­
biental. 

3.7 Instruir sobre la t8<:nologia, procedi­
mientos y noımas de seguridad que 
intervıenen en las təreas asignadEls 
a los tecnicos y operarios que actUan 
bajo su responsahilidad. 

3.8 Gestionar Y/o generar la infornıaci6n 
de proceso vlo producci6n, que per .. 
nıita Hevar a cabo la fabricaci6n de 
acuerdo con los planes de produc­
ci6n y de calidad de la empresa. 

3.9 Actuar segun el plan de seguridad -
e higiene, participando con 105 ,es·! 
ponsables de la empresa en su elə-ı 
boracian, instruyendo a sus CUldbo­
radores, supervis::ındo y apl/cando 
las medidas establecidas y, asimis­
mo, supervisando y utilizando los 
equipo5 de seguridəd asignados a su 
equipo. 

Ei control de 105 trabajos de mantenimiento permite comprobar la 
correcta realizaci6n de 105 rnismos y restaurar las condiciones de 
fabricaci6n. 
La suparvisi6n consigue el cumplimiento de las normas de salud laboral 
y la reducGi6n de accidentes, darios y bajas. 

las soluciones adoptadas para los residuos se toman de acuerdo con 
la direcci6n de la empresa y tienen en cuenta 105 costes yel respeto 
de las normas legales vigentes. 
Se determinan, e ıdentifican de forma dara e inequivoca, 105 materiales 
que pueden ser reciclados en fabricaci6n y sus requisitos de utilizaci6n. 
los medios y sistemas empleados para el transporte, tratamiento, alma­
cenamiento y eliminaci6n de residuos son los adecuados y funcionan 
correctamente. 
Ei tratamiento de los residuos se realiza respetando las normas de 
seguridad, hıgiene y protecci6n del medio ambiente. 
EI control de las instalaciones y variables de proceso garantiza el cum­
plimiento del programa de gesti6n de residuos. 

Los planes de formaci6n se adaptan a los cambios tecnol6gicos y orga­
nızativos cel sector. 
la formac.6n capacita a 105 tecnicos y operarios para realizar correc­
tamente las funciones establecidas. 
la instrueGi6n impartida consigue que los trabajadores hagan una 
correcta interpretaci6n de la informaci6n de proceso. 
La instrucci6n consigue la conciene,aci6n en materia de seguridad. 
La instrucci6n en materia de seguridad permite a los trabajadores la 
identificaci6n de :os riesgos del trabajo y las medidas de prevenci6n 
que se deben tomar para evitarlos. 
La instrucci6n da a conocer a cadə trabajodor las tareas que debe 
efectuər referentes a control de calidad. 
la instrucci6n permite obtener lə producci6n con la calidad requerida. 

la informacı6n generada y utilizııda es la necesaria y suficiente para 
el ınicio, desarroHo y control de ia fabricaci6n. . 
La gesti6n asegura lə conservac.ion, actualizaci6n, facil accesibilidad 
y difusi6n de la informacı6n de producci6n relativa a: 

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

La informaci6n recibida y generada es transmitida y comurıicada de 
manera eficıız e interactiva a todos los niveles. 
La documentaci6n elaborada se ajusta a las nornıas establecidas y 
permite la facil interpretaci6n por parte de los responsables de pro­
ducci6n y los operarios, respectivamente. 
la gesti6n de la informaci6n permite prever desviııciones, intervenir 
a tiempoy reajustar programacioııes. 

Se identifican los derııchos y las obligaciones del empleado y de la 
empresa en materia de seguridad e higiene y se asignaıı təreas para 
acometcr acc;ones prPventlvas, correctoras y de emergencia. 
Se deternıinan los riesgos primarios para la salud y la seguridad an 
el enlomo de trabajo, as; como las medidas preventivas məs adec'ıadas 
para evitar accideııtes. 
Se identifican los equipos y rnedios de seguridad mas adecuados para 
ca da actuaci6n y su uso, aplıcando el cuidado y supervisı6n adecuado. 
Las propuestas que se realizan suponen una notable majora en 105 
sistemas de seguridad de su entomo de trabajo. 
Se forma a 105 colaboradores conforme al plan de seguridad e higiene 
de la empresa. 
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3.10 

REAUZACIQNE::.S 

Crear, mantener e intensificar rela- -
ciones de trabajo en el entorno de 
producci6n, resolviendo los conflic- -
tos interpersonales que se presen-ı 
ten y participando en la puesta en 
practica de procedimientos de -
reclamaciones y disciplinarios. 

CRITERIOS DE AEAUZACIOhl 

En situaciones de emergencia: 

Se produce la evacuad6n de 105 edificios e instalaciones con arreglo 
a los procedimientos estəblecidos. 

las funciones estəb!ecidas ~on acometidas por el personal corres­
pondiente. 

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

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

Se identifican los conllictos que se originan en el ambito de trabajo 
y se toman las medidas para resolverlos con prontitud. 
Se recaba informaci6n adecuadamente, antes de tomar una decisi6n, 
para resolver problemas tecnicos 0 de relaciones personales, consul­
tando, si fuerə preciso, al inmediato superior. 
Se fonıenta la iniciativa individual para aportar ideas y soluciones que 
supongan una mejora de la productividad. 
Se informa al superior jerarquico sobre las actividades, progresos y 
resultados en el momento oportuno, de forma detallada, dara y precisa. 
Se propicia la participaci6n de los trabajadores en la resoluci6n de 
105 probleına5 y conflictos que afecten de 'orma .egular y directa al 
trabajo Y/c " las relaciones laborales. 
Se inform" a los trabajadores de sus derechos y deberes recogidos 
en la legislaci6n vigente y en el reglamento especifico de su entorno 

- Cuandc S8 inida un procedimiento disciplinario 0 unə queja se aporta 
la informaci6n disponible con la m(nima demora. ~
abora!. 

------------;D"'O=M;;;IN=IO:c-;;P:;;Rc;:Oc;;F=ı:SIONAL ci6n y mezCıa-,-I-us-i6'"C:n-e:-nC:C:c"C:on-t::-in-u-o--o-:i'nt-:-e-rm---:CitC"e-n-:-te-,-e-n'fr'7ia--
miento en agua 0 en seco. Tecnicas de fabricaci6n de 

aL Medios de producci6n: iııstalaciones, mequinas pigmentos: dosificaci6n y mezcla, calcinaci6n en con-
yequipos para las operaciones de fabricaci6n de fritas, tinuo 0 interınitente, molienda y lavado, micronizaci6n. 
pigmentos y esmaltes ceramicos. Silos y almacen de Tecnicas de preparaci6n de esmaltes: dosificaci6n, 
materiales, sistemas de dosificaci6n y mezda, hornos molienda, microniıado, secado, pelletizado. Tecnicas de 
de fusi6n, Hornos de calcinaci6n, Molinos via seca y tratamiento de residuos, 
vfa humeda. Secadores, micronizadores. pelletizadores, el Actividades concernidas: coordinaci6n, supervi-
clasificadores IJranulometricos de granillas y pellets, mez- si6n e instrucci6n de 105 recursos humanos. Coordina-
cladoras de mıcronizad05 y de grarıillas 0 pellets, emba- ei6n y supervisi6n del mantenimiento. Programaci6n de 
ladoras automaticas. Instalaciones de tratamiento de la producci6n y control de almacen. Preparaci6n, desarro-
residuos. Programas iııformaticos de gesti6n de «stocks». 110 y control de la fabricaci6n. Control de residuos de 

bl Materiales: materias primas para la elaboraci6n fabricaci6n. 
de fritas, pigmentos y esmaltes. Materiales de embalado. fl Informaci6n: 

c) Principales resultados del trabajo: programa de 
producci6n. Programa de aprovisionamiento. Especifica­
ciones de almacenamiento, lanzamiento y control de 
la producci6n, Optimizaci6n de los recursos tecnicos y 
humanos. Validaci6n de 105 procedimientos de opera­
ci6n. Actualizaci6n y archivo de la informaci6n de pro­
ceso. Informes de resultados de producci6n. Cumplimien­
to de las normas de seguridad y salud laboral. Control 
ytratamiento Y/o reutilizaci6n de residuos de fabricaci6n. 

dl Metodos y procedimiemos: tecnicas de progra­
məci6n de la producci6n. Tecnicas de control de 
«stocks». Tecnicas de direcci6n de equipos humanos. 
Tecnicas de formaci6n continua, Tecnicas de gesti6n 
de archivos. Tecnicas de fabricaci6n de fritas: dosifica-

1." Utilizada: documentaci6n tecnica de sumınıs­
tros. Documentaci6n tecnica de producto y proceso. 
Manual de calidad. Planes y 6rdenes de fabricaci6n. Pla­
nes de mantenimiento. Informaci6n tecnica de maquinas 
y equipos. Partes de control y contingencias. Partes de 
inventario y almacen. Normas de seguridad y medio 
ambiente. 

2." Generada: programa de fabricaci6n. Programa 
de aprovisionamientos. Procedimientos de alməcena­
miento. Inventario de materiales. Procedimientos e ins­
trucciones tecnicas de operaci6n y control. Informes de 
resultados de la producci6n. Informes de mejora del 
proceso. 

Unidad de competencia 4: o.g:.mizar y gestionar la calidad en industrias ceramicas 

------.---- ·-------1------.. - ...... ----.-----.-----------
RF..AlIlACıONES CRiTERıQS [,ı[ REAlIZAC)Oi'-l 

4,1 Participar en la definici6n, modifica­
ci6n y actualizaci6n del plan de cəli­
dan y en la organizaci6n para su 
desarrollo y aplicaci6n, de acuerdo 
con la politica de calidad de la 
empresa. 

La comprensi6n de 105 objetivos fi,iado$ en la politica de calidad, 

Determinar la estrategia rnas adecuada para su consecuci6n. 
Determirıar las acciones para el control de calidad. 
Definir 105 recur&os humanos necesarios para el eontrol de calidad 

y su nivel de formaci6n. 
Determinar 108 medios de ensavo y coııtrol y estableccr el plan para 

su mantenimiento y calibraci6n, 
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REAUZACIONES 
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T-.. -----------------------~ 
I CRITERIQS DE REALlZACION 

I 
Determinar los servicios de calidad que deben contratarse en el exterior. 
Definir las relaciones funcionales. en materia de calidad. entre 105 depar-

tamentos de la empresa. 
Determinar el flujo. proceso y organizaci6n de la informaci6n. 

EI plan de calidad y la organizaci6n para el control definidos aseguran 
un nivel de calidad competitivo en el mercado. optimizando los costes. 
EI plan de calidad definido asegura la motivaci6n por la calidad de 
toda la organizaci6n. 
Las propuestas efectuadas se adecuan a las normas sobre asegura­
miento de la calidad y a las posibilidades de la empresa. 

4.2 Determinar la fiabilidad del producto - Se identifica e interpreta correctamente la normativa de producto 
definiendo los requisitos de homolo- concernida. 
gaci6n 0 de utilizaci6n y los proce-- Se identifican las especificaciones de homologaci6n y requisitos de 
dimientos y plan de ensayos nece- utilizaci6n del producto. 
sarios. optimizando los costes y - Se determinan los ensayos necesarios para evaluar el grado de cum­
garantizando la seguridad. plimiento de la normativa vigente Y/o de las prescripciones de homo-

logaci6n de las marcas de calidad interesadas. Y/o de 10 exigido por 
105 elientes. 

4.3 Determinar los sistemas de eontrol de 
los suministros. variables de proceso 
y producto acabado. y disponer los 
medios necesarios para su desarrollo 
y aplieaei6n. a fin de aleanzar los 
objetivos del plan de ealidad de la 
empresa. 

4.4 Dirigir y asistir tecnieamente al per­
sonal a su cargo a fin de mejorar su 
rendimiento y la fiabilida<j de los 
c6i;!r0Ies. 

EI plan de ensayos determina 105 procedimieııtos y recursos humanos 
y materiales adecuados para su realizaci6n y evaluaci6n. optimizando 
los costes necesarios para lIevarlo a cabo. 
Se realizan los ensayos operando. y en su caso calibrando. los equipos 

, necesarios siguiendo los procedimientos e instrucciones təcnicas 

I 
especificadas. 

- Se realiza el dictamen de los ensayos teniendo en cuenta los resultados 
obtenidos y las especificaciones de homologaci6n y requisitos de uti­
lizaci6n del producto. 

Se definen los requisitos de los materiales y'lliedios auxiliares para 
las especificaciones de suministro que garanticen la calidad del pro­
ducto de acuerdo. en su caso. con las direetriees de la empresa. 
Se determinan los proeedimientos. equipos e instrueeiones de eontrol 
de 105 suministros. 
Se determina el plan de eontrol del proceso. estableeiendo 105 puntos 
de verificaci6n y 10$ procedımientos de muestreo. control. registro y 
evaluaci6n. 
Se determina el plan de control de produetos acabados. estableeiendo 
los puntos de verifieaci6n y los procedimientos de muestreo. control. 
registro y evaluaci6n. 
Los proeedimientos de eontrol espeeifiean de forma elara e inequfvoca: 

EI objeto del procedimiento. 
Elementos 0 materiales a inspeecionar. 
Condiciones de muestreo. 
Medios e instrumentos de ensayo. 
Modo de operar. 
Criterio de evaluaei6n. 
Forma de expresar los resultados e informes. 
Cualificaei6n del operario que realiza el eontrol. 

Se estableeen los tratamientos del material no eonforme. 
Se estable los proeedimientos para verificar la fiabilida<j de los 
proveedores. . 
Los sistemas de eontrol definidos ;:ıermiten asegurar la calidad de 105 
suministros. productos intermedios y producto aeabado optimi~ndo 
los recursos tecnicos y humanos. 
Se organiza y gestionə 105 medios neeesarios para la realizaci6n de 
los ensayos e inspeeeiones de eontrol. 

Se transmiten las instrucciones de forma elara y preeisa incluyendo 
los materiales. equipos. procedimientos e instrueeiones təenieas de ope­
raci6n y eontrol y el plan de mantenimiento de los dispositivos de 
control. 
La asignaci6n de tareas se realiza teniendo en cuenta las caraeterfstieas 
de 105 medios disponibles y los conoeimientos y habilidades de los 
trabajadores. 

I- La direcci6n e instrucei6n consigue aleanzar los objetivos fijados en 
los tra~;:j!'s de inspecei6n y ensayos. i 
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4.5 

4.6 

4.7 

REAUZAcıONl:S 

Supervisar los procesos de inspec­
ci6n y ensayos, en laboratorio y plan­
ta de fabricaci6n, a fin de que se ajus­
ten a los procedimientos y normas 
establecidos. 

Analizar y evaluar los datos de con- .­
ırol y proponer actuaciones para la 
mejora del proceso y/o producto, 
gestionando la informaci6n necesa-
ria para el control y mejora de la 
calidad. 

I 
I­
i 
1-

Elaborar la informaci6n del producto 1-
necesaria para lIevar a cabo la asis­
tencia tecnica al cliente en condicio­
nes de calidad y seguıidad. 

DOMINIO PROFESiONAL 

Martes 6 febrero 1996 

CRITERIOS DE Rf.AUZACI()N 

La adecuada direcci6n y comunicaci6n logra: 

Crearambiente de trabajo en equipo. 
Detectar y encauzar actitudes positivas 0 negativas. 
Promover actitudes y comportamientos positivos. 
Detectar las necesidades formativas. 
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Se establecen los cauces adecuados para la evaluaci6n y seguimiento 
de las actividades formativas. 

Se comprueba que los equipos de irıspecci6n y ensayo se encuentran 
debidamente calibrados y en perfectas condiciones de uso. 
Se comprueba la actualizaci6n y disponibilidad, en el !ugar adecuado, 
de la documentaci6n necesaria para la realizaci6n de !as inspecciones 
y ensayos programados. 
Se comprueba que las tomas de muestras, inspecciones y ensayos 
se realizan siguiendo 105 procedimientos e instrucciorıes tecnicas 
establecidas. 
Se ordenan la realizaci6n de muestreos y ensayos extraordinarios cuan­
do las circunstancias 10 requieren (puesta en marcha y parada, altə­
raciones graves en el proceso, etc.). 
Se comprueba el cumplimiento del plan də mantenimiento de equipos 
e instrumentos de control. 
Los trabajos se realizan de acuerdo con las normas de seguridad y 
salud labora!. 

EI tratamiento de los datos realizado (estadfstico, gratico, ... ), facilita la 
lectura e interpretaci6n de los resultados. 
La interpretaci6n de 105 resultados permite detectar desviocione5 en 
los valores de control establecidos y diagııosticar sus causas. 
Las desviaciones detectadas son comunicadas de rnanera rəpid" a quien 
corresponde su conociıniento. 
EI analisis de los resultados pərmite evaluar la c<ılidad del producto 
y proceso y proponer mejoras de calidad, reducci6n de costes, seguridad 
o disminuci6n de esfuerzos. 
La gesti6n de la informaci6n mantiene al dla normas de calidad y pro­
cedimientos de inspəcci6n y ənsayo. 
Ef flujo de informaci6n establ€cido permite la participaci6n de todo 
el personal en la mejora de la calidad. 
La gesti6n de la documentaci6n garantiza su conservaci6n, actualizaci6n 
yacceso. 

Se elabora la informaci6n ne"e~aria para el conocimiento por parte 
del cliente de las caracteristicas t<\(;nicas del producto. 
La informəci6n elaborada permite asesorar al cliente sobre la utilizaci6n 
mas adecuada de! producto. 
La informaci6n elaborada permite orientar al cliente en el producto 
məs adecuado para responder a sus demandas de utilizaci6n. 

əL Maquinas y equipos: medias informaticos de tra­
tamıentn de datos y texto. Equipos y utiles dFl inspecci6n 
y ensayos de eontrol de materias prima;;, materiaJes auxi­
Iıares y productos ceramicos aı;abados 0 en proceso. 

bL Principaies resultad05 del trabajo: plan de ca!idad 
y organizaci6n para su desarroHo y ejecuci6n. Determi­
nadan de la liabi!idad del producto. Defiııici6n y desarro­
I!o de los sistemas de control de 105 suministros y del 
proceso de fabriGəci6n. Determinaci6n de !a fiabilidad 
de 105 proveedores. li1forrne5 de resultados de calidad. 
PruPUƏSt8S de ınejora de la calidad. Gesti6n de la infor­
ınaci6n de la calidad. 

105 recursos humanos de control de calidad. Ca!ibraci6n 
de equipos de control y supervisi6n de su mantenimiento. 
Analisis y evaluaci6n de datos de controi, 0 estudios 
de fiabilidad de producto, y elaboraci6n do informes v/o 
dictarnenes de rE1sultados. 

e) InformaGir\lı: 

cj Metodos y procedimieııtos: procedimientos. de 
inspecci6ıı y eıısayos. Requisitos de hornologaci6n de 
las marcas de calidad concernidas. Sistemas de control 
de calidad de los suministros. Ttknicas de tratamiento 
de datos (e~tadfsticas, grMicas). Tecnicas də gesti6n de 
ə'chivos. Tecnicas de direcci6n de equipos humanos, 

d) Ac~i\iidades concernıdas: elabo.aci6n del Manual 
de Gəlidad. Coordiııaci6rı, supervisi6n e instrucci6n de 

1." Uti!izədo. objeıivos del plan de calidad. Normə­
tiva de calidad: de praduGto, de ensayo y de embalado, 
etiquetado '1 ac:el1təcI6n. Normas ISO 9000. Prescrip­
dOfie-s de c8iirjad e7ı:h1ıcias pur ei ciicnte. Normaıp/a ne 
seguridad, safud laboral y medioambientəl. Fichas tec­
nicas de matmiales. Datos hist6ricos de calidad. Datos 
de contrQI. 

2." Generada: manual de procedimientos e instruc­
ciones tecnica5 <io in5pecci6.rı y ensayo. Requisitos v 
especificaciones de sunıinistro de möteriale~. P,ocedı­
mientos para el tratıımiento del m'!!;;""i no coııforme. 
Informes de resuitados de r;f!~:r0L inforınes de fiabilidad 
del pro9ucto .. !?oc'~~':""t0j':-~aciôn tecnica del pr,)ducto: 
caracterıst~.ı:~~";i {.:.:,ı:~~;cas. funcionales, ins:ruccıones de uti­
ii~~~~on, et!; 
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2.2 Evoluci6n de la competencia profesional: 

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

Se mencionan a continuaci6n una serie de cambios 
previsibles en el sector, que, en mayor 0 menor medida, 
pueden influir en la competencia de esta figura profe­
sional: 

EI sector de productos ceramicos evolucionara ade­
cuandose a las exigencias de los mercados siguiendo 
como Ifneas maestras de actuaci6n en la mejora de sus 
productos y procesos productivos la disminuci6n de cos­
tas de producci6n, el aumento de la productividad, la 
mejora de la calidad, el incremento del valor afiadido 
y la protecci6n del medio ambiente. 

Se producira un mayor grado de automatizaci6n en 
las nuevas instalaciones y se incrementara en las ya 
existentes, 10 que implicara una importante renovaci6n 
de maquinaria y mayor presencia de maquinas progra­
mables y sistemas informaticos. Este cambio sera espe­
cialmente relevante en la actividad de tejas y ladrillos 
donde se producira la generalizaci6n de la cocci6n con 
hornos tılnel, con tendencia ii la implantaci6n de hornos 
monoestrato, integrados en plantas totalmente automa­
tizadas gestionadas a traves de equif.los informaticos 
(CIM). 

En la fabricaci6n de sanitarios y vajillerfa la tendencia 
es a una generalizaci6n de 105 procesos de colado a 
presi6n, secado rapido, esmaltado robotizado y cocci6n 
rapida en hornos tılnel. La utilizaci6n de moldes porosos 
sinteticos para colado a presi6n secados mediante aire 
comprimido antes del siguiente ciclo de colado. 

Se incorporaran nuevas tecnologfas de transforma­
ci6n (preparaci6n de pastas y esmaltes, conformaci6n, 
esmaltado, cocci6n) y de gesti6n del proceso (CAM), 
encaminadas, sobre todo, a la mejora de la calidad y 
el ahorro energetico. 

La incorporaci6n de 105 procesos de fabricaci6n vfa 
seca con molinos de alto rendimiento, seguidos de la 
granulaci6n de los polvos y secaderos de lecho fluidi· 
ficado. 

Se implantaran progresivamente tecnologfas de 
molienda en continuo de pastas que faciliten un ahorro 
de consumo energetico, en producciones no necesaria­
mente grandes y nuevos sistemas de prensado como 
el prensado isostatico (baldosas, vajillerfa, ceramicas 
especiales), monoprensado (b;ıldosas), granitos, etc. 

EI desarrollo de procesos de cocci6n rapida propiciara 
la incorporaci6n de tecnologfas de molienda de esmaltes 
que permitan un mayor control de los parametros gra­
nulometricos del producto (molinos continuos de cuerpo 
anular). 

Se incorporaran nuevos parametros de control de la 
cocci6n (curva de presiones estaticas, de presi6n parcial 
de oxfgeno, ətc.). 

Se desarrollaran sistemas de control de instalaciones 
mediante la medida automatica en continuo de para­
metros de operaci6n (sistemas expertos). 

Es previsible el desarrollo de nuevos productos cera­
micos de alta tecnologfa: bia-ceramicas, electrocerami­
cas, vitroceramicas, materiales de altas prestaciones 
mecanicas Y/o termicas, etc., y de nuevos procesos que 
permitan su fabricaci6n: sfntesis hidrotermal, prensado 
isostatico en caliente (HIP), deposici6n qufmica de vapor 
(CVD), colado en banda, etc. . 

Se implantaran progresivamente las tecnicas «justo 
a tiempo» (JIT) que permiten conseguir la reducci6n de 
«stocks» y una producci6n controlada. 

Se dara una mayor potenciaciç.n de las areas de recur­
sos humanos con especial incidencia en la formaci6n 

interna y un incremento de los mandos medios cuali­
ficados con estructuras organizativas descentralizadas 
y un mayor componente de trabajo en equipo. 

La mayor exigencia de los niveles de calidad, enten­
dida esta como una caracterfstica no s610 del producto 
que lIega al cliente sino de todas las actividades de la 
empresa, generara un aumento de los recursos dedi­
cados a certificaci6n y homologaci6n. que permitan una 
mayor calidad de los productos, como gərantfa para su 
introducci6n 0 afianzamiento en los mercados interna­
cionales. 

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

La aplicaci6n de la reglamentaciones en materia 
medioambiental supondra la incorporaci6n de tecnola­
gfas destinadas a la reducci6n, tratamiento yaliminaci6n 
de residuos y efluentes contaminantes, propiciando con 
ello la mejora del rendimiento energetico de los procasos 
(reducci6n de CO , 0 , etc.). En este sentido cabe des­
tacar los aspectos'sig~ientes: 

1.° Desarrollo del reciCıado de fangos de esmaltes 
y residuos industriales de otros sectores mediante su 
incorporaci6n an pastas de productos para la construc­
ci6n y otros usos. 

2.° Desarrollo de nuevas materias primas y semie­
laborados (pigmentos, esmaltes, etc.) libres de sustancias 
contam;nantes (flılor, plomo, cadmio, bario, ete.). 

3.° Continuara incrementiındose laıncorporaci6n 
de los sistemas de cogeneraci6n. 

La concentraci6n geogrƏfica de algunas actividades 
empresariales (baldosas) facilitara la tendencia a la espe­
cializaci6n de las pequefias y medianas empresas en 
fases concretas delproceso productivo (pastas, esmal· 
tes, decoraci6n, diseno). 

Aumentara previsiblemente el tamano empresarial 
medio, 10 que favorecera su competitividad sobre todo 
en los mercados internacionales. 

La adaptaci6n de los productos a los requisitos de 
unos ri1ercados cada vez mas diversos, y sujetos a la 
componente cambiante de la moda (ceramica del hogar, 
sanitarios, baldosas), se traducira en una mayor exigen­
cia de flexibilidad en los sistemas productivos. 

2.2.2 Cambios en las actividades profesionales: 

Se daran cambios especificos en la actividad de este 
profesional derivados, principalmente, de la implantaci6n 
de nuevas tecnologfas que haran disminuir aquellas acti­
vidades que requieran intervenc:nnes manuales y 
aumentaran las de conducci6n de maquinas e instala­
ciones a traves de equipos informaticos. 

Una mayor sensibilizaci6n hacia el aprovechamiento 
y racionalizaci6n de los recursos, materias primas y agua 
fundamentalmente, se traducira en la realizaci6n de estu­
dios de optimizaci6n y uso racional de recursos, tanto 
en el ambito sectorial como en el de la propia empresa. 

Una tendencia general de este sector es la fuerte 
integraci6n cliente-proveedor especialmente en materias 
primas, materiales preparados (fritas, esmaltes, aditivos) 
y tecnologfas, con un importante peso especffico en la 
asistencia tecnica al cliente especialmente relevante en 
el subsector de fritas, pigmentos y esmaltes. 

Se dara una mayor integraci6n de las actividades de 
investigaci6n y desarrollo de productos en los procesos 
de fabricaci6n a traves de la organizaci6n y realizaci6n 
de acciones continuas de mejora y optimizaci6n de com­
posiciones y procesos. 

Se incrementara la utilizaci6n de programas informa­
ticos para la organizaci6n y lanzamiento de la produc­
ci6n, 10 que confleva el manejo de programas y bases 
de datos especfficos. 
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EI aumento de los niveles de calidad exigidos deter­
minara una actividad mas rigurosa para su control, basa­
da en el entendimiento y aplicaci6n del plan de calidad 
especffico y, previsiblemente, la organizaci6n de grupos 
para la mejora de la calidad. Esto ocasionara, asimismo, 
la participaci6n importante de este profesional en accio­
nes formativas en este campo. 

De igual modo las actividades de protecci6n 
medioambıental debən constituir una actividad de impor­
tancia creciente. 

2.2.3 Cambios en la formaci6n. 

En general este profesional va a necesitar adaptarse 
rapidamente a innovaciones tecnol6gicas, especialmen­
te en ceramicas avanzadas, baldosas, fritas y esmaltes, 
10 que requiere amplios conocimientos de base sobre 
105 procesos y composiciones. 

La implantaci6n de nuevas tecnologias requerira una 
formaci6n en la utilizaci6n de nuevos equipos de fabri­
caci6n y control y en las tecnicas y materiales empleados. 
Cabe destacar, en este aspecto: 

1.° La implantaci6n de las tecnologias de cogene­
raci6n de electricidad y energıa termica que originaran 
necesidades formativas para su gesti6n. 

2.° EI desarrollo de nuevos materiales ceramicos de 
altas prestaciones que precisaran de una especial aten­
ci6n en la formaci6n por su caracter singular y su impor­
tancia creciente. 

EI uso cada dıa mas generalizado de la informatica, 
tanto en el area de disefio de producto, como en la 
gesti6n de maquinas y equipos, y en la planificaci6n 
y gesti6n de la producci6n, precisara un conocimiento 
mas amplio como usuario de esta tecnologıa y sus apli­
caciones. 

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

EI creciente desarrollo del concepto de calidad total, 
implicara la supervisi6n y seguimiento del proceso de 
forma continua y completa, demandandose un tecnico 
con un alto grado de polivalencia y conocedor del pro­
ceso en su conjunto, que le permita la interrelaci6n con 
otros tecnicos. 

Es previsible una mayor aplicaci6n de las tecnicas 
de disefio de experimentos, tanto en el disefio y desarro-
110 de nuevos productos como en el estudio de acciones 
de mejora de prOCC10S, por 10 que se precisara un mayor 
enfasis en la formaci6n en estas tecnicas y en la pla­
nificaci6n y seguimiento de proyectos. 

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

Debera conocer la utilidad e instalaci6n de 105 dis­
tintos medios de protecci6n y tener una visi6n global 
de la seguridad personal y medioambiental, ası como 
un conocimiento de la normativa aplicable y documen­
taci6n especifica, que le lIeve a tener en cuenta de forma 
permanente este aspecto en todas sus actuaciones. 

2.3 Posici6n en el proceso productivo: 

2.3.1 Entorno profesional y de trabajo: 

Esta figura profesional ejercera su actividad en el sec­
tor de fabricaci6n de productos ceramicos, 0 en sus 
industrias auxiliares, en los subsectores: 

aL fabricaci6n de productos ceramicos para la cons­
trucci6n: tejas, ladrillos, bovedillas, baldosas y sanitarios. 

b) Productos ceramicos para el hogar: vajillas, obje­
tos de adorno y otros usos. 

c) Productos ceramicos de uso tecnico: abrasivos, 
refractarios, aisladores, material de laboratorio, compo­
nentes industriales, ceram1cas nuevas y tenaces. 

d) Fabricaci6n de fritas, esmaltes y colores para la 
industria ceramica. . 

e) Fabricaci6n de pastas ceramicas. 

Las empresas de posible inserci6n profesional seran 
por 10 general de tamafio mediano (de 50 a 500 emplea­
dos) 0 pequefio (menos de 50 empleados) dedicadas 
ala fabricaci6n de 105 artfculos mencionados, 0 pequefias 
empresas dedicadas a la decoraci6n vitrificada de ar­
tıculos ceramicos 0 a la fabricaci6n de productos auxi­
liares (calcas, pantallas de serigrafia, moldes de escayola, 
etc.). 

Este tecnico actuara, por norma, bajo la direcci6n 
de un tecnico de nivel superior, del que recibira ins" 
trucciones generales y al cual informara de su gesti6n, 
responsabilizandose de organizar y supervisar el trabajo 
de un equipo a su cargo en planta 0 laboratorio. 

2.3.2 Entorno funcional y tecnol6gico: 

Esta figura profesional desarrolla su actividad en las 
areas dedisefio y desarrollo de producto, organizaci6n 
y gesti6n de la producci6n y gesti6n de calidad. 

Las tecnicas y conocimientos tecnol6gicos abarcan 
el campo de la fabricaci6n industrial de productos cera­
micos en general. Se encuentran ligados directamen­
te a: 

a) Tecnicas de representaci6n grƏfica y disefio asis­
tido por ordenador de productos ceramicos. 

b) Caracterısticas y propiedades de las materias pri­
mas, serı:ıielaborados, producto acabado y residuos de 
la actividad productiva. 

c) Medios y tecnicas para la preparaci6n de pastas, 
fritas, pigmentos y esmaltes, la conformaci6n, esmaltado, 
decoraci6n, cocci6n, y embalado de piezas ceramicas, 
y para el control del proceso. 

d) Tecnicas de organizaci6n, gesti6n de la produc- . 
ci6n y direcci6n de equipos. 

e) Conocimientos de las herramientas para el con­
trol de la calidad: normas, ensayos, tecnicas estadisticas 
para el control del proceso. 

En funci6n de la propia organizaci6n de la empresa, 
se especializara en un area 0 desarrollara su trabajo con 
caracter polivalente. Asi, 'debido a las necesidades de 
ciertas empresas pequefias (talleres de ceramica deco­
rativa, empresas de decoraci6n de productos ya cocidos, 
grandes alfarerias, etc.), 105 tecnicos de este nivel deben 
asumir multiples tareas que van desde las propias del 
disefio hasta la asistencia tecnica a clientes, pasando 
por la gesti6n de suministros y gesti6n de la fabricaci6n. 

Ocupaciones, puestos de trabajo tipo mas relevantes: 

A tıtulo de ejemplo y especialmente con fines de 
orientaci6n profesional, se enumeran a continuaci6n un 
conjunto de ocupaciones 0 puestos de trabajo que 
podrian ser desempefiados adquiriendo la competencia 
profesional definida en el perfil del titulo. 

a) Responsable de linea 0 secci6n de fabricaci6n 
en empresas de productos ceramicos (preparaci6n de 
pastas, esmaltado, conformaci6n, cocci6n, selecci6n). 

b) Responsable de secci6n de fabricaci6n en empre­
sas de fritas, esmaltes y pigmentos ceramicos (mezCıa 
y fusi6n/calcinaci6n, acabado y embalado). 

c) Tecnico de calidad. 
d) Responsable de laboratorio de control de pro­

ducto acabado. 
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a) Tecnico de dasarmllc de prodL'ctoS. 
f) Respons3blede mcldes en cm:)~CSaS de fabrica·· 

ci6n por colado. 
g) Asistencia tecnica a clientes: Vsııta tƏcnica. 

En fund6n de la propia orgaııizaci6n de la empresa. 
o en peqüeıias empresas. los tecnicos de aste nival pue­
den asumir responsabilidades de jefe de planta 0 de 
fəhricaci6n. responsable de calidad 0 jefe de laboratorio 
de desarmllo. 

3. Enseilarızas mlnimas 

3.1 Objotivos generales del ciclo formativo: 

Interpretar y analizar la documentaci6n tecnica de 
proyectos de fabricaci6n de productos r-eramicos. 

Elaborar documentaci6n necesari" para la definici6n 
y fabricaci6n de productos ceramic(J';. 

Comprender las caracteri5ticas lisicas y quimicas de 
las materias primas y 105 materiales y productos con­
cernientes a los procesos de fabricaci6n de productos 
cerarnicos. para su correcta selecci6n y aplicaci6n. 

Desarrollar composiciones de pastas. fritas. pigmen­
tos y esmaltes ceramicos a partir de informaci6n sobre 
materias primas. propiedades que debe tener el producto 
y su proceso de fabricaci6n. 

Organizar y realizar pruebas de desarrolio de produc­
tos a escala semi-industrial. 

Analizar y determinar procesos basicos de fabricaci6n 
de productos ceramicos. comprendiendo la ordenaci6n 
de los mismos y relacionandolos con los recursos mate­
riales y humanos necesarios. evaluando su importancia 
econ6mica en relaci6n con la planificaci6n. 

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

Identificilr y əpiicar las tecnicas mas comunes de pro­
gran.aci6n əsl como 105 procedimientos de seguimiento 
y control də avance de producci6n. 

Comprender los procedimientos u5uales para la ges­
ti6n del aprovisionamiento y almacenəmiento de mate­
rias prim<.ıs y productos semielaborados necesarios para 
la fabricaci6n de prodııctos ceramicos. 

Interpretar. analizar y aplicar el plan de calidad en 
fabricaci6n de productos cer~micos. 

Definir, realizar y evaluar ensayos para la caıacteri­
zaci6n y control de materialas y produetos ən procesos 
da fabricad6n df! productos ceramıcos, identific3f1do las 
caracterist'ca~ de calidad mas significativas y !os factores 
causa-efecto que intervienen en su v;:ıriabilidad. selec­
cionando las teciıicas y equipos de en~ayo adecuadas 
y obteniendo condusiones que relacionerı los resultados 
obtenidos con la calidad del producto 0 proceso. 

Analizar 105 riesgos propios de las industrias de fabri­
cəci6n de fritas. esmaltes. pigmentos y productos cera­
micos conformados derivados de las caracterfsticas Je 
los pıocesos productivos y de 105 productos que se trans­
forman. en relaciorı con la seguridad y el medio ambiente. 

Utilizar equipos y programas informaticos aplicados 
a su actividad profesional para elaborar documentaci6n 
tecnica de producto y proceso y para el analisis de datas 
relativos al seguimiento de la fabricaci6n. 

Comprerıder el marco legal. econ6mico y organizativo 
que regula y condiciona la actividad industrial. identi­
fıcando 105 derechos y las obligaciones que se derivan 
de las relaciones ən əl entorno de trabajo. asr como 
105 mecanismos de inserci6n laboral. 

Seleccionar y analizar crfticamente las diversas fuen­
tes de informaciôn relacionadas con su profesi6n. que 
le permitan al desarıollo de su capacidad de autoapren­
dizaje y posibiliten la evoluci6n y adaptaci6n de 5US capa­
cidades profesionales a los cambios tecnol6gic05 y orga­
nizativos que se produzcan en el sector. 

3.2 M6dulos profesionales asociados a una unidad de competencia: 

M6dulo profesional 1: Desarrollo de composiciones 

Asociado a la unidad de competencia 1: desarrollar productos ceramicos 

CAPACIDAOES TeRMINALES CRITEAIQS DE EVALUACION 

1.1 Interpretar composiciones de pastas. Indicar los criterios para la selecci6n de materias prima5 en la fabricaci6n 
fritas. pigmentos y esmaltes cerami- industrial de productos ceramicos. 
cos relacionando sus propiedades. Clasificar las materias primas emple<ıdas en la preparaci6n de pastas. fritas, 
con los materiales empleados y la esmaltes y pigmentos ceramicos de acuerdo con su papel en !əs 
proporci6n entre ellos. composiciones. 

Interpretar la composici6n quimica y mineral6gica y las caracterfsticas 
ffsicas de las materias primas empleadas en pastas y relacionarla con 

I 
las propiedades aportadas al producto y al comportamiento de este 
en el proceso de fabricaci6n. 

Interpretar la composici6n quimica y las caracteristicas ffsicas de las mate­
rias primas empleadas en fritas. pigmentos y esmaltes y relacionarla 
con las propiedades aportadas. 

Indicar las principales composiciones de pastas ceramicas empleədas en 
la fabricaci6n de productos ceramicos. explicar el papel de cada una 
de las materias primas empleadas y justificar la composici6n atendiendo 

. a la disponibilidad de 105 materiales, a las caracterfsticas tecnicas del 
I producto fabricado y al proceso da fabricaci6n. 
Ilndicar las principales composiciones de fritas y pigmentos empleados 

I en la fabricaci6n de productos ceramicos. explicar el papel de cada 
una de las materias primas empleadas y justificar la composici6n aten­
diendo a las caracterfsticas tecnicas del producto fabricado y al proceso 
de fabricaci6n. 

Clasificar esmaltes ceramicos atendiendo a su composici6n qufmica. citar 
los principales materiales empleados en su elaboraci6n (materias pri­
mas. fritas. aditivos. pigmentos. etc.) y explicar el papel de cada uno 
de ellos. 
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c.mTERIOS DE E'IAl UACION 
----_. ------------ .. 

Realizar 10& 6n~',yos necesarios para caracterizar I"S materias primas para 
la fabricaci6n de productos ceramicos e interpretar los resultados 
obtənidos . 

. A partir de una composici6n de un esmalte expresada en las proporciones 

I 
en peso, de cada materia prima: 

Expresar əsta composici6n mediante su analisis quimico en 6xidos (on 
! peso y en moles) y en f6rnıula Seger. 

I 
Calculər su coefıciente de dilataci6n terrnica., constantes elasticas, den-

sidad, ındice de refracci6n y tensi6n superficial te6ricos mediante 
I el USQ de tablas. 
'1 Adaptar alguna de las propiedades te6ricas calculadas a valores patr6n 
. establecidos mediənte la variaci6n de la composici6n. 

! A partir de una composici6n de ur, Asmalte expresada en f6mıula Seger: 

Calcular una composici6n en I,-,:-""Ia de carga que corresponda a la 
formula Seger caracterizada. 

I 
Sustituir una materia prima de la composici6n sin alterər su composici6n 

qufmica. 

1.2 Elaborar composiciones de pastas y I A cartir de una muestra de un producto ceramico conformado mediante 
esmaltes a partir de informaci6n extrusi6n, convenientemente caracterizado por sus propiedades e infor-
sobre el producto y las materias maci6n tecnica sobre su proceso de fabricaci6n: 
primas. Proponer y preparar, a escala de laboratorio, una composici6n para 

la pasta que se adapte al proceso de fabricaci6n descrito y presente 
las propiedades en cocido requeridas al producto. 

Realizar los ensayos necesarios para caracterizar la pasta y su com­
portamiento en el proceso. 

Elaborar informaci6n tecnica sobre la pasta y las instrucciones generales 
para su fabricaci6n. 

A partir de una muestra de un producto ceramicQconformado rnediante 
colado, convenientemente caracterizado por sus propiedades e infor­
maci6n tecnica sobre su proceso de fabricaci6n: 

Proponer y preparar, a escala de laboratorio, ,.ma composici6n para 
la pastə que se adapte al proceso de fabricəci6n descrito y presente 
las propiedədes en cocido requeridas al producto. 

Realizar 105 ensəyos necesarios para caracterizar lə pəsta y su com­
portamiento en el proceso. 

Elaborar informaci6n tecnicə sobre la pasta y tas instrucciones generales 
para su fabricaci6n. 

A partir de una muestra de un producto ceramico conformado mediante 
prensado, convenientemente caracterizado por sus propiedades e infor­
maci6n tecnica sobre su proceso de fabricaci6n: 

Proponer y preparar, a escala de laboratorio, una composici6n para 
la pasta que se adapte al proceso de fabricaci6n descrito y presente 
las propiedades en cocido requeridas al producto. 

Realizar 105 ensayos necesarios para caracterizar la pasta y su com­
portamiento en el proceso. 

Elaborar informaci6n tecnica sobre la pasta y Iəs instrucciones generales 
para su fabricaci6n. 

A partir de una muestra de ,una frita convenientemente caracterizada por 
sus propiedades de uso: 

Proponer, preparar y obtener mediante fusi6n y enfriamiento de la masa 
fundida, a escala de laboratorio, una composici6n para esta frita 
que presente las propiedades en frıo y las caracterısticas requeridas. 

Realizar 105 ensayos necesarios para caracterizar la frita y su aptitud 
para el uso especificado. 

A partir de una muestra de un pigmento convenientemente caracterizado 
por sus propiedades de uso: 

Proponer, preparar y obtener rnediante calcinaci6n de la composici6n, 
a escala de laboratorio, una composici6n para este pigmento que 
presente las propiedades y la3 caracterısticas requeridas. 

Realizar 108 ensayos necesarios para caracterizar el pigmento y su apti­
tud para el uso especificado. 



BOE nılm. 32 Martes 6 febrero 1996 3907 

_______ CA_PA_C_.ID_A_D_._S_TE_R_M_IN_A.L_E_S ____ ~ CRITERIOS o~ EVALUACION - - -. -

LA partir de una muestra de un esmalte (aplicado sobre un soporte cerəmico) 

1.3 

1.4 

I 
convenientemente caracterizado por sus propiedades e informaci6n 
tecnica sobre su proceso de fabricaci6n: 

Proponer y preparar. a escala de laboratorio. una composıcıon para 
ı el esmalte que se adapte al proceso de fabricaci6n descrito y presente 

Optimizar composiciones de pastas 
y esmaltes a partir de informaci6n 
tecnica y del proceso. 

Programar y realizar pruebas de 
desarrollo de productos a escala de 
planta piloto 0 semi-industrial y eva-ı" 
luar los resultados obtenidos. 

I 

las pro,ıiedades en cocido requeridas al producto. 
Realizar los ensayos necesarios para caracterizar el esmalte y su com­

portamiento en el proceso de elaboraci6n y de aplicaci6n. 
Elaborar informaci6n tecnica sobre el esmalte y las instrucciones gene­

rales para su elaboraci6n y aplicaci6n. 

A partir de la informaci6n tecnica que caracterice un producto ceramico 
(caracterfsticas dimensionales. propiedades. requisitos de uso. planos. 
croquis. etc.): 
Proponer y preparar a escala de laboratorio la composici6n de la pasta 

que permita fabricar el producto con las caracterfsticas tecnicas 
descritas. 

Proponer y preparar a escala de laboratorio la composici6n de 105 esmal­
tes que permitan fabricar əl producto con las caracterfsticas tecnicas 
descritas. 

Elaborar instrucciones de fabricaci6n que expresen: 
Etapas del proceso de fabricaci6n. 
Tecnicas de preparaci6n de la pasta. 
Instrucciones para la preparaci6n de los esmaltes y la pasta. 
Tecnicas de conformaci6n. esmaltado y cocci6n y parametros de 

opəraci6n. 

A partir de un supuesto practico de un producto ceramico. convenien­
temente caracterizado por la composici6n del soporte y del esmalte. 
informaci6n del proceso de fabricaci6n y sus principales parametros: 

Proponer y preparar. a escala de laboratorio. modificaciones en la com­
posici6n de la pasta y del esmalte que supongan U'la mejora en 
su adaptaci6n al proceso de fabricaci6n descrito. 

Elaborar informaci6n tecnica sobre la pasta y el esmalte y las instruc­
ciones generales para su fabricaci6n. 

A partir de un caso practico de ensayo a escala de planta piloto de un 
material caracterizado por su composici6n. caracterfsticas de uso exi­
gidas e informaci6n tecnica sobre sus componentes: 

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

Elaborar instr ucciones de prc;cedimiento para la rE'alil.aci6n de 105 
ensayos. . 

Indicar la secuencia de operaciones necesaria para la preparaci6n y 
puesta a punto de !os materiales y equipos necesarios. 

Establecer los panlmetrop de operaci6n de materiales '{ el metodo para 
su contml. 

Establecer criterios para la supervisi6n de las pruabas. 
Realizar el ajuste y puestə a punto de los materiales. maquinas y equipos 

de acuerdo con el procedimiento establecido. 
Obtener prototipos. 

A pertir de un supuesto practk:o do contingencias on La raaiizaci6n de 
un ensayo a escala de planta piloto de un material caracterizado por 
su composici6n. caracteristi~as rJe uso exigidas e informacian tecnica 
sobre sus componentes evaluar la gıavedad de la contingencıa acae­
Gida. sus causas y posibles soluciones. 

A partir de un supuesto practico sobre resultados de pruebas de desarro!lo 
de un producto concretado en muestras y datos de control: 

Evaluar 105 reşultados obtənidos de acuerdo con las especificaciones 
tecnicas de! producto qııe se desee obtenəc. 

Proponer (y justi!icər) correcciones en !a cornposici6n 0 en los para­
metros de la prueba. 

___ . _________ . ____ .. __________ ._. ~ __ L 
c'I"luər La viabiiidad de 1" fəbricac:i6'1 industriai del prociucto, de acuerdo 

con el prüceso caracterizadr,. a partir de 108 datos obtenidos en 
Iəs pıuebas de dasarrollo e indicər los parameıms d" proceso qııe 
deben glJiar La fabric«cı6n industrıal. 

--_._--_._---_._-_._--_._---- ----
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CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 205 horas) 

a) Materias primas: 

Materias primas para el soporte: materiales arcillosos. 

Formulaci6n de esmaltes: 
Tipos y composiciones. 
Expresi6n de composiciones de esmaltes: f6rmula de 

Composici6n mineral6gica. Propiedades. Materias pri­
mas no pıasticas. Influencia de las materias primas en 
las caracterfsticas de la pasta. 

carga. analisis quimico y f6rmula Seger. 
Desarrollo de composiciones de esmaltes ceramicos. 
Ensa'{os de caracterizaci6n de un esmalte. 

Formulaci6n de fritas: Materias primas para el esmalte: clasificaci6n de 
materias primas para la fabricaci6n de fritas. pigmentos 
y esmaltes de acuerdo con su naturaleza quimica y con 
el papel estructural y funcional que desempeiian en el 
esmalte. 

Tipos y composiciones. 
Desarrollo decomposiciones de fritas. 
Calculo te6rico de propiedades. 
Ensayos de caracterizaci6n de una frita. 

Caracterizaci6n de materias primas. Ensayos. Influen­
cia en el proceso de fabricaci6n de un producto ceramico 
y en iaı; caracteristicas del producto acabado. 

Formulaci6n de pigmentos: 
Tipos y composiciones. 

2.1 

Criterios de selecci6n de materias primas. Desarrollo de composiciones de pigmentos. 
Ensayos de caracterizaci6n de un pigmento. b) Propiedades de materiales: 

Propiedades mecanicas. 
Propiedades termica5. 
Propiedades 6pticas. 
Propiedades quimicas. 

d) Desarrollo de productos: 

Metodologia para el desarrollo de composiciones. 
Desarrollo de composiciones. 

Propiedades de 105 materialesa alta temperatura. 
Ensayos para la determinaci6n de propiedades. 

Optimizaci6n de composiciones. 

e) Pruebas semi-industriales: 

c) Composicione5 ceramicas: Ajuste y puesta a punto de equipos e instalaciones 
para la realizaci6n de pruebas semi-industriales. 

Criterios generales de formulaci6n. 
Criterios de selecci6n de materias primas. 
Formulaci6n de pastas: 

Realizaci6n de pruebas y evaluaci6n de resultados. 
Pruebas de desarrollo de productos en planta piloto 

y en planta industrial: 
Tipos y composiciones. 
Desarrollo de composiciones de pastas ceramicas. 
Ensayos de caracterizaci6n de una pasta ceramica. 

Pruebas de desarrollo de composiciones (pastas y 
esmaltes). 

Pruebas de desarrollo de productos. 

M6dulo profesional 2: desarrollo de proyectos de fabricaci6n de productos ceramicos 

Asociado a la unidad de competencia 1: desarrollar productos ceramicos 

CAPACIDADES TEAMINAlES CRtTfAIOS DE EVAlUACIQN 

Analizar y valorar la informaci6n uti· Identificar e interpretar la informaci6n previa a la definici6n del producto . 
lizada para la definici6n de productos (estudios de mercado. cat13logos. articulos en revistas especializadas. 
ceramicos. etc.) para conocer las tendencias del mercado y la informaci6n necesaria 

para el estudio de nuevos produetos. . ı Definir los rasgos esenciəles y earııcteristicas basicas que deben tener 
105 productos corısiderando: . 

Urıeas de productos y estilos. 
Sagnıento del mercado al que se dirige. 
Nivel de calidad/coste qııe se espera del producto. 
Tenderıcias de diseiio/moda. 

I 
Hespuesta que lienen en el mercado productos similares. 

I
ldentificar e interpretar la inforrnaci6n tecnica sobre las caracterlsticas. 

propiedades y exigencia5 de uso que debe tener el nuevo producto. 

L

A partir de informaci6n general sobra un nuevo producto. croquis. esque­
mas. aplicaciones. ete. elaborar doclImentaci6n tecnica que eomprenda: 

'1' Normativa de producto eoncernida. 
Normativa de ensayo. 

producto. 

2.2 ı 
Caracteristieas tecnicas y exigencias de uso que debe raıınir ol nuevo 

Definir. organiı,ar y elaborar la intor-ıınterpretar la simbologfa y normalizaci6n utilizada en los planos de pro-
maci6n necesaria para la fabricaci6n ı:iuctos ceramicos (sanitarios. aisladores eıectricos. despieces de moldes 
de productos ceramicos. para vajillerfa. etc). 

Dado un plano de conjunto de un producto cenCımico: 

Identificar '1 relacionar emre Si i~s distintas reprııser.taciones que con­
tiena el plano. 

Enumerar 105 elementos que forman e! produeto. la relaci6n exislent.; 
entre e!los y describir ı;us formas y dimensiones. 
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2.3 

CAPACIDADES TERMINALES 

Analizar y evaluar las posibilidade5 
de fabricaci6n de productos ceranıi­
cos considerando 105 sistemas, pro­
cesos, fases, procedimientos y 
medios necesari05. 
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CRITERIOS DE EVALUACION 

A partir de un producto ceramico senciıio, una maqueta a escala del mismo 
o un molde empleado para su fabricaci6n: 

Elegir el sistema de representaci6n mas id6neo y la escala adecuada. 
Representar 105 plan05 de conjunto que 10 de5criban. 
Representar las vistas principale5 y auxiliare5, seccione5, cortes, y deta­

lIes necesari05 para definir 105 componentes del conjunto y.sus rela-
cione5 entre sı' . 

Representar 105 planos del despiece resultante. 
Realizar dibujos y modificaciones del dibujo en dos y tres dimensiones 

mediante un equipo de disefio asistido por ordenador. 

A partir de un nuevo producto ceramico debidamente caracterizado por 
la composici6n de la pasta y, en su caso, del esmalte, sus principales 
propiedades, aplicaci6n y proceso de fabricaci6n: 

Identificar y describir la documentaci6n necesaria para su fabricad6n. 
Identificar 105 datos mas relevantes para la fabricaci6n del producto. 
Redactar 105 documentos que se precisan para la fabricaci6n del pro-

ducto, incorporando 105 datos de fabricaci6n y control necesarios . 
. Componer y montar 105 documentos consiguiendo una adecuada 

presentaci6n. 

Ante un supuesto proceso de fabricaci6n de un producto ceramico, debi­
damente caracterizado por su composici6n y caracterfsticas generales 
de fabricaci6n: 

Proponer una secuenda de etapas de fabricaci6n que posibiliten su 
elaboraci6n. 

Definir las principales caraeterfsticas tecnol6gicas de 105 medios nece­
sarios pƏTa su fabricaci6n. 

Definir 105 medios auxiliares necesarios. 
Seleceionar las maquinas y equipos de fabricaci6n a partir de infor­

maci6n en cualquier formato y soporte que refleje sus caracteristicas 
tecnicas con criterios de calidad y optimizaci6n de recur50S. 

Proponer un esquema de distribuci6n en planta de 105 medi05 nece­
sarios, y asignar 105 recursos hunıanos necesarios para su con­
ducd6n. 

Describir las principales caracteristicas tecnol6gicas de las maquinas 
y equipos seleccionados. 

Dado un producto ceramico esmaltado convenientemente caracteri~ado 
por la composici6n de la pasta y deVos esnıalte/s y por informaci6n 
tecnica sobrə sus caracteristicas (planos, propiedades y requerimientos 
de uso, etc.) y dada un supuesto practico de una enıpresa ceramica 
de la que conocemos 105 medios de fabricaci6n y las instalaciones: 

Determinar !a vjabilidad de fabricaci6n del producto con los medios 
caracterizados en el supuesto practico y, en su caso, determinar 
que elementos 0 etapas del proceso de fabricaci6n no se pueden 
realizar con 108 equipos disponibles. 

Proponer una secuencia de operacione8 qUB permitan la fabricaci6n 
del producto caracterizado. 

Proponer modifıcacionəs en et proceso de fabricaci6n 0 en la com­
posici6n Y/o caracteristicas del producto que 10 hagan viable con 
108 medios disponibles. 

Elaborar bocetos y croquis que contengan versiones, adaptaciones y 
modificaciones del producto caracterizado y explicar la influencia 
de e8tas modificaciones en el proceso de fabricaci6n y en Iəs carac­
teristicas del producto acabado. 

Identificar y describir las modifıcaciones necesarias en maquinas '1 equi­
pos y/o en su disposici6n que permitan 0 simplifiquen la fabricaci6n 
del producto caracterizado. 

! Dado un producto ceramico convenientemente cəracterizado POl" infor­i məci6n tecnica de! pıoducto y dei proceso de fabdcaci6n: . 

I 
i 
i 
I 

Determinar I~S c9racteristicııs tecnoi6gicas que deben tenər !əs rnaqui­
nas y eqııipos rıccesarios para su fabricae,6n. 

Identificar 105 medios auxiiiares necesarios y sus principəles carac­
terfsticııs. 
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----------------,--------------------------------
CAPACIDADES TERMINAlES f.HrTEAlOS DE EVAI.UACION 

--+--------------------------------
Dado un produeto eeramieo esmaltado eonvenientemente caraeterizado 

por la eomposiei6n de la pasta y del/os esmalte/s y por informaei6n 
teeniea sobre su proeeso de fabricaci6n y dados tambierı listados de 
los eostes que intervienen en el eoste total de fabricaei6n del produeto: 

Expliear la eomposiei6n del eoste de fabrieaei6n. 
Deseribir los diversos tipos de eostes variables y fijos. 
Proponer eambios viables en la composiei6n del produeto 0 en el pro­

eeso de fabrieaei6n que disminuyan su eoste. 

CONTENIDOS BASICOS (duraei6n 90 horas): 

a) Propiedades de los productos ceramicos: 

Tipos de eostes y su evaluaei6n. 
Caleulo de eostes de fabricaei6n. 

Clasificaci6n de productos eeramieos. f) Dibujo teenieo aplieado al desarrollo de produetos 
eeramieos: 

Careeteristieas teenieas. estetıeas y funcionales de 
Normalizacı6n y simbologia. . los produetos eeramieos. 
Representaei6n de productos eeramieos, componen­

tes y elementos neeesarios para su fabrieaei6n (matriees, 
moldes. elementos auxiliares, ete.). 

b) Analisis de la informaei6n de mereado: 

Evoluci6n hist6riea de los produetos eeramieos. 
Tenderıcias aetuales en produetos eeramicos. 
Mereados de los produetos eeramieos. Caraeteristi-

Elaboraei6n de planos de eonjunto, despieee, y fabri­
eaci6n. 

Elaboraci6n de esquemas de planta e instalaciones 
industriales. 

eas. 

e) Esquemas generales de los proeesos de fabriea- Utilizaci6n de programas informatieos de represen­
taei6n en 20 y 3D_ ei6n: 

Etapas de proeesos. g) Elaboraci6n de un proyeeto para la fabrieaci6n 
de un produeto ceramieo: d) Analisis de viabilidad de fabrieaei6n: 

Establecimiento de etapas de proeeso. 
Requisitos teenol6gicos de los medios neeesarios 

para la fabrieaci6n. 

Metodologia para la elaboraei6n de un proyeeto_ 
Redacci6n y presentaei6n de un proyeeto de produeto 

eeramieo. 
Adeeuaci6n entre produeto y proeeso. 

Doeuınentos del proyeeto. 
e) Evaluaei6n eeon6mica del eoste de fabrieaci6n 

de un produeto: 
Redaeei6n y elaboraei6n de la memor;a. 
Doeumentos eomplementarios. 

M6dulo profesional 3: fabricaci6n de productos ceramicos conformados 

Asociado a la unidad de competencia 2: gestionıu y eontrolar la fabricaci6n de produetos eeramieos 

_____ ,__ CAPACıDADES TfR~INAlES "-------~------_- CRITE_R_'O_S_D_E_EV_A_L_UA_C_'O_N _________________ _ 

3_1 Analizar las tecnieas y los procesos I Dada un producto industria! ceramico earaeterizado mediante informaei6n 
de fabriei!ci6n de produetos eer<imi-I tecnica: 
eos !elae,onando ~os productos de i Explicar la eonfiguraci6n bas!ea de su proeeso da fabrieaci6n, indieando 
entr"da y salıda, las varıables ,de pro- las etapas y las teenieas de preparaci6n de la pasta, eonformaci6n, 
eeso, 105 medıos de fabrıeaeıon y .08 esrnaltado/decoraei6n (si 10 hubiese) y eoeci6n. 
proeed,mıentos de operac,6n, Realizar un diagrarna de su proceso de fabricaci6n reflfljando la sacuen-

I 

eia de operaeiones y el producto de entrada y səlida en cada una 
de ellas. 

Identifiear las prirıeipales variables del proceso y expliear su irıfluencia 
en !as etapəs de fabricaci6ıı y an Iəs caraetArist!e3s del producto 
aeabado. 

Relaeionar las' earaeteristıcas y propiedades del productc propuasto 
con las earaeteristiear, y oropiedades de las rnateriəs primas emplea­
das. 

i Anta un eaSQ practico de preparaci6n industrial de una pasta eeramica 
I debidamente caracterizado por la eomposici6rı, e informaci6n teenıea 

I 
del proees<ı: 

Relacionar las caracterfSi;ca~ teenieas de la pasta con su composici6n 
i y su teciıica de elabor3ci6n. 

ıL Relacir;mır la composiciôr. q'Jimica y mirıeralôgiea de la pasta con su 
eompo,tarnierıto en "1 prıx:e5o 't con las ca{acteristicas del producto 

I finaL. 
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3.2 

molienda Y/o deslefdo y acondicionamiento de la pasta y su influencia 
en las siguientes etapas de fabricaci6n y en las carəcterfsticas del 
producto acabado. 

Ante un supuesto practico de fabricaci6n industrial de un .producto cera­
mico, debidamente caracterizado por informaci6n tecnica sobre las 
caracterfsticəs del producto final: 

Seleccionar la tecnica de conformaci6n mas adecuada. 
Describir las principales variables de la operaci6n de conformaci6n, 

su influencia en las caracterfsticas del producto final y en el desarrollo 
del proceso de fabricaci6n y las tecnicas para su medida y control. 

Relacionar !as caracterfsticas tecnicas del producto de entrada (pasta) 
con las variables de operaci6r., sincronismos Y/o ciclo de operaci6n 
y las caracterfsticas del producto conformado. . 

Seleccionar las tecnicas de esmaltado y decoraci6n mas adecuadas. 
Describir las principales variables de la operaci6n de esmaltado, su 

influencia en las caracterfsticas del producto final y las tecnicas para 
su medida y control. 

Describir las principales tecnicas de cocci6n aplicables al producto 
caracterizado, compararlas entre sf y seleccionar la que resulte mas 
adecuada segun la informaci6n disponible. 

Describir las principales transformaciones ffsico-qufmicas experimen­
tadas por las materias primas en el proceso de cocci6n y re1acionarlas 
con su composici6n, con las caracteristıcas del producto final y con 
el ci do de cocci6n. 

A partir de una €'tapa del proceso de fabricaci6n de productos ceramicos 
debidament~ caracterizada por informaci6n tecnica sobre lot medios 
empleados y datos sobre los productos de entrada y de salida, relacionar 
mediante calcJlos, balances masicos y termicos Y/o uso de tablas y 

I 
grMicos Iəs caracteristicas de productos de entrada y!o salida con 
parametms de la operaci6n. 

Determinar la informaci6n de proce- ı Dado un C3S0 practicoen el que se da la informaci6n təcnica de un 
so necesaria para lIevar a cabo la, producto ceramico y de 105 medios disponibles y una propuesta de 
fabricaci6n de productos ceramicos, I programa de fabricaci6n: 
a partir del analisis de la informaci6n Realizər un diııgrama de su proceso de fabricaci6n reflejando la secuen-
tecnica de producto e instrucciones cia de etapas y el producto de entrada y salida en cada una de 
generales de fabricaci6n. ellas. 

Determinər iəs maquinas, equipos, utiles y herramientas que se precisan 
ən cada operaci6n. 

Identificar las operaciones y tareas (preparaci6n y regulaci6n de maqui­
nas, equipos, utiles y herramientas, preparaci6n de materialəş, con­
ducd6n y control de maquina5, realizaci6n de operaciones manuales, 
mantenimiento, etc.) necesarias en cada etapa del proceso. 

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

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

Describir las caracterfsticas quə deben tener 105 materiales empleados. 
Determinar 105 recursos humanos necesarios, su cualificaciôn y las necə­

sidades basicas de formaci6n en əl ambito de las tareas descritas. 
Elaborar una cchoja de instrucciones» para una operaci6n determinada 

del proceso indicando: 

1areas y movimientos. 
Utiles y herramientas. 
Parametros de regulaci6n 0 control. 
Tiempos de fabricaci6n. 

Establecer el flulo de informaci6n relacionado con el proceso. 

Establecer programas de cocci6n de productos ceramicos a partir de 
la informaciôn tecnica sobre las materias primas utilizadas, com­
posici6n de la pasta y del esmalte, caracterfsticas tecnicas del pro­
ducto final y de 105 medios de producci6n disponibles en ca da caso. 

Determinar, mediante la realizaci6n de calculos Y/o el uso de tablas 
y grtificos, parametros de proceso y sus tolerancias. 
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3.; An:~;~:;:~::::~~:~~~:~~~~'n~a-~~ar~i~de una m;;uin~ e::~:~O:-~~:~::u;~':n la fabricaci~n de Prod::to~ 
fabricaci6n de productos ceramicos I ceramicos convenientemente cəracterizado por informaci6'1 tec:ıic3 

3.4 

3.5 

3.6 

relacionandolos con 10S materiales I (Caracteristicas, esquemas, instrucciones suministradas por el fabrıc,ıf'-
empleados y 105 productos obteni-I te, etc.) y por las caracterfsticas de 108 productos de entradə y saıida: 

do!'. Describir la secuencia de operaciones necesaria para su puesta ıl punto 

Analizar metodos para el control de 
la producci6n y de 105 medios de 
fabricaciôn en industrias ceramicas. 

Analizar los procedimientos de tra­
tamiento, eliminaciôn 0 reciclaje de 
residuos, efluentes y emisiones 
industriales y 105 sistemas de gesti6n 
medioambiental empleados en 
empresas ceramicas. 

Analizar las condiciones de seguri­
dad necesarias para el desarrollo de 
los procesos de fabricaci6n de pro­
ductos ceramicos y el"borar proce­
dimientos para su conlrol. 

i y ajuste a las condiciones de trabajo. 
f Identificar los componentes y dispositivos de la maquina 0 əquipo en 

105 esquemas y planos de instalaci6rı, explicar su funcionaıniento 
y las consecuencias derivad:ıs de anomalias. 

Describir 105 mecanismos de regulaci6n y cantrol y relacionarlos con 
las variables del proceso y las caracteristicas del producto obtenido. 

Calcular parametros de operaci6n de la maquina 0 equipo que permitan 
la obtenci6n del producto especificado con la calidad reqııerida y 
optimizando los recursos. 

Indicar sus principales elementos objeto de revisi6n y mantenimiento 
de primer nivel. 105 criterios para su reparaci6n 0 suslituciôn y ela­
borar un programa de actuaciones de manterıimiento. 

Ante un supuesto practico de una etapa de proceso en planta piloto 0 
taller debidamente caracterizada por la informaci6n de proceso y los 
requisitos de calidad en el producto: 

Elaborar un plan de control indicando 105 parametros que deben ser con­
trolados, sus nominales y tolerancias, la frecuf'r,cia de _105 controles 
y 105 documentos para su registro. 

Indicar 105 principales defectos que pueden pıesentarse en 105 productos 
acabados, senalar las causas mas probables y proponer vfas de soluci6n 
a corto Y/o medio plazo. 

Describir las principales sıtuaciones fuəra de Ids condiciones id6neas de 
fabricaci6n, indicar sus causas mas probables y describir las actuaciones 
que deberfan seguirse y las posibles acciones preventivas. 

Explicar la repercusiôn que tiene sobre la producciôn y la calidad la defi­
ciente propan:ıci6n y mantenimiento de las maquinas e instalaciones. 

,A partir de listauos de datos de control de un proceso de fabricaci6n 
de productos ceramicos, debidamente caracterizado por la informaci6n 
tecnica del proceso, analiıarlos rnediante calculos, tablas Y/o repre­
sentaciones grƏficas que permitan detectar posibles desviaciones de 
las condiciones id6neas de fabricaciôn. 

Describir los principales residuos, efluentes y emisiones generados en las 
operaciones de fabricaci6n de productos ceramicos conformados. 

Describir las principales normas medioambienta!es sobre residuos, efluen­
tes y emisiones generado5 en la fabricaci6n de productos ceramicos 
conformados. 

A partir de un caso practico de fabricaci6n de productos ceramicos debi­
damente caracterizado por la informaci6n tecnica y de proceso: 

Identificar y describir los residuos generados. 
Indicar las tecnicas de t'ətamientos de residuos mas apropiadas. 
Describir 105 principalas rrıedios empleados pıırə la separaci6n y el 

reciCıado de residuos. 

Idenıificar 105 riesgos y nivel de peligrosidad y toxicidad que supone la 
manipulaci6n de 105 distintos materiales y productos empleados en 
la fabricaci6n de productos ceramicos. 

Interpretar la normativa de seguridad aplicable a las industrias de fabri­
caci6n de producıos ceramicos (materia!es, instalaciones, maquinaria, 
operaciones). 

Analizar los elementos de seguridad de cada maquina, equipo e instalaciôn, 
asi como 105 medios de protecciôn e indurnentaria que se debe emplear 
en los procesos y operaciones mas significativos. 

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

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

A partir de un supuesto de fabricaciôn de un producto, ceramico conocidas 
las instalacioııes y equipos de producciôn: 
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Identificar los riesgos y condiciones de seguridad de las instalaciones 
y maquinas 

Deducir el nivel de riesgo de los distintos puestos de trabajo. esta­
bleciendo los indices de peligrasidad 

Analizar la distribuci6n y entomo de los puestos de trabajo O,denar 
y distribuir los puestos de trabajo adecuadamente. aplicando criterios 
de seguridad 

Establecer los medias e instalaciones necesarios (protecciones perso­
nales. protecciones en maquina. detectores. medios de extinci6n) 
para mantener un adecuado nivel de seguridad. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 195 horas) d) Comportamiento de materiales ante la acd6n del 
calor: 

a) Procesos cen'imicos. 

Operaciorıes de fabricaci6n de productos ceramicos. 
Transformaciones fisicas: densificaci6n. expansi6n. 

sinterizaci6n. fusi6n. transformaciones alotr6picas. 
Operaciones basicas Reacciones de descomposici6n. reacciones red-oxy 

reacciones de deshidrataci6n. Relaci6n entre productos y procesos. Tecnicas de pre­
paraci6n de pastas. conformado. secado. esmaltado. 
decoraci6n y cocci6n. Aspectos fundamentales. 

b) Propiedades de materiales no conformados y su 
influencia ən el desarrollo de las operaciones de fabri­
caci6n y en las propiedades del producto acabado: 

Plasticidad: comportamiento plastico de materiales. 
Factores que afectan la plasticidad de una pasta. Influen­
cia de la plasticidad en la conformaci6n de productos 
ceramicos. 

Reologia aplicada a los procesos de fabricaci6n de 
materiales ceramicos. Reologia de suspensiones. Carac­
terizaci6n reol6gica de barbotinas. 

Propiedades de polvos ceramicos: Particulas. agre­
gados y aglomerədos. Morfologia. Superficie especifica. 
Distribuci6n granulometrica. Empaquetamiento. Ensayos 
de caracterizaci6n de polvos ceramicos. 

c) Propiedades de los productos ceramicos confor-
mados: 

Permeabilidad. 
Porosidad/compacidad. 
CoiTıportamiento mecanico de productos ceramicos 

conformados. 
Expansi6n termica. 

Comportamiento piroplastico de materiales cerami­
cos. 

Acoplamiento əsınalte-soporte. 

e) Gesti6n y control de operaciones y procesos de 
fabricaci6n de productos ceramicos conforınados: 

Mecanismos de proceso: compactaci6n por colado. 
extrusi6n. ınoldeo y prensado. Secado. Aplicaci6n de 
esmaltes y tintas en via humeda y via seca. Cocci6n. 

Variables de proceso. Influencia sobre el comporta­
miento en el proceso de los materiales y sobre las pro­
piedades del producto acabado. 

Maquinas equipos e instalaciones de fabricaci6n. Prin­
cipales caracteristıcas tecnol6gicas. Esquemas y dispo­
siciones en pl~nta. Dimensionado dE> instalaciones. 
Mecanismos de regulaci6n y contro!. 

Sistemas de gesti6n y control de instalaciones y pro­
cesos de fabricaci6n de materiales ceramicos confor­
mados. 

Salances de masa y de energia en instalaciones de 
fabricaci6n. 

Optimizaci6rı de procesos: 

Ahorro energı\tico e instalaciones de recuperaci6n. 
Optimizaci6n de operaciones. 

M6dulo profesional 4: fabricaci6n de fritas. pigmentos y esmaltes 

Asociado a la unidad de competencia 3: gestionar y controlar la fabricaci6rı de esmaltes y pigmentos ceramicos 

4.1 

CAPACIDADES TERMrNALES 

Analizar procesos de fabricaci6n de 
fritas. pigmentos y esmaltes cerami­
cos relacionando los materiales de 
entrada y salida. las variables de pro­
ceso. los medias de fabricaci6n y los 
procedimientos de operaci6n con las 
caracteristicas y propiedades de los 
productos obtenidos. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Dado un caso practico de fabricaci6n de fritas. pigmentos y/o esmaltes. 
debidamente caracterizado por la informaci6n tecnica de proceso: 

Identificar las diferentes etapas del proceso de fabricaci6n asociandolas 
con los productos de entrada y salida. con las tecnicas utilizadas 
y los medios empleados. 

Identificar las variables de operaci6n y su influencia en la calidad del 
producto obtenido y en el desarrollo del proceso. 

Dada una frita. pigmento 0 esmalte. debidamente caracterizados mediante 
informaci6n tecnica. y un programa de fabricaci6n: 

Realizar un diagrama de proceso reflejando la secuencia de operaciones 
yel flujo de materiales de entrada y productos intermedios. 

Indicar las diferentes tecnicas posibles para las operaciorıes de fabri­
caci6n y seleccionar las nıas ad&cuadas. 
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4.2 

4.3 

CAPACIDADES TERMINALES 

Analizar el comportamiento de los 
esnıaltes durante el proceso de fabri­
caci6n de productos ceramicos y las 
propiedades aportadas al producto 
obtenido. 

Determinar la informaci6n de proce­
so necesaria para lIevar a cabo la 
fabricaci6n en industrias de fritas, 
pigmentos y esmaltes ceramicos, a 
partir del analisis de la inlormaci6n 
tecnica de producto e instrucciones 
generales de fabricaci6n. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Indicar las principales caracterfsticas de los productos de entrada y 
de salida de cada una de las etapas del proceso. 

Senalar las principales variables del proceso y hacer una estimaci6n 
de sus valores. 

Deducir, a su nivel, las caracterfsticas tecnol6gicas mas importantes 
de los medios de producci6n necesarios (tipo de tecnologla, pro­
ducci6n, etc). 

Identificar las materias primas y materiales utilizados y los productos obte­
nidos, mediante las caracteristicas, propiedades y parametros adecua­
dos en cada caso, empleando la terminologia y las unidades apropiadas. 

Interpretar el comportamiento de los materiales (materias primas y pro­
ductos intermedios), frente a los tratamientos mecanicos y termicos 
a que son sometidos durante el proceso (mezcla, molienda, fusi6n, 
secado, sinterizado, granulaci6n, etc.), en funci6n de las caracterfsticas 
de los materiales y los principios ffsicos y qufmicos que intervienen 
en la transformaci6n. 

Reconocer y describir los principales defectos asociados a la fabricaci6n 
de fritas, pigmentos y esmaltes cen\micos, y senalar las causas mas 

1

,, probables y los metodos para su control. 
Explicar los aspectos mas relevantes de las condiciones de almacena­

miento, transporte, y manipulaci6n de las materias primas, productos 
I intermedios y productos acabados de los procesos de fabricaci6n. 

I 
Relacionar la composici6n de la mezcla de materias primas con la tem­

peratura de fusi6n 0 calcinaci6n, el tiempo de permanencia, la vis­
cosidad de la frita fundida, el color del pigmento, etc. 

A partir de informaci6n tecnica sobre los medios empleados y los productcs 
de entrada y salida de una etapa del proceso de fabricaci6n: 

Realizar balances masicos y termicos. 
Relacionar mediante calculos, tablas 0 grƏficos las caracteristicas de 

los productos de entrada y/o salida con parametros de operaci6n. 

Caracterizar materias primas y determinar propiedades de los productos 
obtenidos en la fabricaci6n de Iritas, pigmentos y esmaltes ceramicos 
mediante el empleo de equipos y utiles de laboratorio. 

Describir las principales translormaciones ffsico-qufmicas que tienen lugar 
en el esmalte durante el proceso de cocci6n. 

Describir los mecanismos de desvitrificaci6n, opacilicaci6n y coloraci6n 
de vidriados. 

Describir las principales propiedades de los vidriados: propiedades ter­
micas, mecanicas, 6pticas y quimicas indicando: 

La inlluencia cualitativa de la composici6n del esmalte. 
La inlluencia de la presencia de especies cristalinas. 
La inlluencia de las condiciones del proceso (preparaci6n, aplicaci6n 

y cocci6n). 
Las principales tecnicas para su medida y control. 
Su influencia en la utilizaci6n del producto finaL. 

Relacionar las caracteristicas y propiedades de las fritas, pigmentos y 
esmaltes con los materiales utilizados y sus procesos de fabricaci6n. 

Clasilicar las Iritas, pigmentos y los esmaltes ceramicos en funci6n de 
sus composiciones qufmicas, sus propiedades yaplicaciones. 

Determinar la composici6n de la mezcla de materias primas para la fabri­
caci6n de una Irita, pigmento 0 esmalte, a partir del analisis qufmico 
en 6xidos de cada una de las materias primas y del producto finaL. 

A partir de informaci6n tecnica de producto, de instrucciones generales 
de labricaci6n, de los medios disponibles y una propuesta de programa 
de labricaci6n: 

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

Determinar las maquinas, equipos, utiles y herramientas que se precisan 
en cada operaci6n. 

Identificar las operaciones y tareas (preparaci6n y regulaci6n de maqui­
nas, equipos, utiles y herramientas, preparaci6n de materiales, con­
ducci6n y control de maquinas, realizaci6n de operaciones manuales, 
mantenimiento, etc.) necesarias en ca da etapa del proceso. 
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4.4 

4.5 

Analizar los medios necesarios en la 
fabricaci6n dtı fritas, pigmentos y 
esmaltes ceramicos relacionandolos 
con los materiales empləados y los 
productos obtenidos .. 

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

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

Describir las caracterfsticas que daben tener los materiales empleados. 
Determinar los recursos humanos n;Jcesarios, su cualificaciôn y las nece­

sidades basicas de formadan en əL amtıito de las tareas descritas. 
Elaborar una «hoja de instrucctOnəs» para una operaciôn determinada 

del proceso indicando: 

Tareas y movimientos. 
Utiles y herramientas. 
Parametr05 de regulaci6n 0 control. 
Tiempos de f"bricaci6n. 

Establecer el flujo de informaci6n relacionado con el proce50 carac­
terizado. 

A partir de la informaci6n tecnica que coracteriza una maq\Jina 0 equipo 
utilizado en la fabricaci6n de fritas, ,:ıigmentos y/o esmaltes (carac­
teristicaô, esquemas. instrucciones del fabricante etc.), y las caracte­
risticas de 105 productos de əntr .. da y s"lida: 

Describir la secuencia de operaciones rıecesaria para su puesta a punto 
y ajuste a las condiciones de trabajo. 

Identificar los componentes y dispositivos de la maquina 0 equipos 
ən los esquemas y planos da instalaci6n, explicando su funciona­
miento y las consecuəncias derivadaz de anomaHas. 

Describir ios mecənismos de regulnı;i6n y control y, relacionar!os con 
las variables del proceso y ias carəcteristica5 del producto. 

Calcular 105 parametros de OpE'flıcion de la maquina 0 equipo que per­
mitan la obtenci6n del producto especificado con la cəlidad requerida 
y optimizando recursos. 

Indicar los principales elementos d<ı Iəs instôlaciones y equipcs objeto 
de revisiôn y mantenim'omo de orimer nivel, los criterios para su 
reparaci6.ı 0 sustituci6n y proponer un programa de actı,aciones 
de mantenimierıto. 

Comparar diferentes tecnologfas ornploadas para una misma operaci6n 
de fabricaci611 (mezcla, molionda, fritado, calcinaci6n, lavado, secado, 
aglomeraci6n, ətc.) en funci6n de su capacidad de producci6n y de 
automatizaci6n, las variables de ooeracion, las caracterişticas de 105 
producto de antrada y salida y crlterios econ6micos de operaci6n e 
inversi6n. 

Caractcrizar ıııaquinas y equipos emç,!eados an procesos de f"bricaci6n 
de fritas, pigmentos y esmaltes rnediante las caracteristicas, parametros 
y propied'3des precisas en caca caso, y empleando iR terminologia 
y !əs unidades apropiadas. 

Arıalizar metodos para el control de I Ante un supuesto practico de una etapa de proceso de elaboraci6n de 
la producciö" y de ios medios de I esmaltas 0 pigmentos en plan~~ pıloto dabıdamente caracterizı:ıda por 
lilbrh,ci6" en Ii1du~trias de fabrica- la informaci6n de proceso y 10S requisitos de calidad en ə! producto: 
ci0rı de fritlls, pigmentos y esmaltes Elaborar un plmı de control ınôicando los p:Jrametros quo deben ser 
ceramıcos. comrolados, sus nominales y toleranGias, la frecuencı" de IOS con­

troles y 10S documentos para 'su registro. 
Indicarlos principales defecto3 que pueden presentarse en Ios pro­

ductos acabados, senala( las causas mas probables V propener yfəS 
de solucıorı a corto y/o medi-) p1?-zo. 

Describir Iəs prineipaleş :;it:J3ciooes fuera de las ::ondieıones id6neas 
de fabricac,ic;;, indicar sus CƏU:;8S rnas prol:ıabləs y descnbir las actua­
C!Əltes que deberian seguir;:;e V !əs posibles acdone~ prevGl1tivas. 

Expl;car la repercusi6n que tiene sobra la producci6n y la ca!idad la 
defi(;iente preparaci6n y m3rıterıimiento de las mequinas e ins-

I 
taladorıE's. 

A partir (le list~dos de datos d'J eon ırol de un proceso de fabricaci6n 
de fritas, pigrnentos y/o osmal!Əs Ih,Uidəınente caracterızCldo por la 
informaci6n tücnica del prOGei.ı). ona;;zar!os mediante cə!cu;os, -::ablas 
y/o re;;r(J53111ilc:orıes gr8ficas 'lIJO oerrnitan detectar posibies desvia­
cıunes de lds Gondiciones idoneCl$ de fabricəci6n. 
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4.6 

4.7 

Analizar los procedimientos de Ira­
tamiento. eliminaci6n 0 reciclaje de 
residuos. efluentes y emisiones 
induslria!es y los sistemas de gesti6n 
medioambiental empleaJos ən 
empresas de fabricaci6n de fritas. 
pigmentos y esmaltes ceramicos. 

Ana!izar las condiciones de seguri­
dad necesarias para əl desarrollo de 
105 procesos de fabricaci6n de fritas. 
pigmentos y esmaltes ceramicos y 
elaborar procedimientos para su con­
trol. 

Describir 105 principales residuos. efluentes y emisiones generaclos an las 
operaciones de fabricaci6n de fritas. pigmentos y esmaltes ceramicos. 

Describir las principales normas medioambientales sobre residuos. efluen­
tes y emisiones generados en la fabricaci6n de fritas. pigmentos y 
esmaltes ceramicos. 

A partir de un caso practico de fabricaci6n de frita~. pigmentos y/o esmaltes 
ceramicos debidamente caracterizado por la informaci6n tecnica de 
proceso: 

Identificar y describir 105 residuos generados. 
Indicar las tecnıcas de tratamientos de residuos mas apropiadas. 
Describir 108 principales medios empleados para la separaci6n y el 

reciclado de residuos. 

Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad y toxicidad que supone la 
manipulaci6n de los distintos materiales. productos. herramientas y 
equipos. empleados en fabricaci6n de fritas. pigmentos y esmaites 
ceramicos. 

Interpretar la normativa de seguridad apiicable a las industrias de fabri­
caci6n de fritas. pigmentos y esmaltes ceramicos (materialas. insta-
laciones. maquinaria. operaciones). . 

Analizar los elementos de seguridad de cada maquina. equipo e instalaci6n, 
asf como los medios de protecci6n e indumentaria que se debe emplear 
en 105 procesos y operaciones mas significativos. 

Establecer las medidas de seguridad y precauciones que se tengan que 
adoptar en fu:ıci6n de las normas 0 instrucciones especfficas aplicables 
a las distintas operaciones. 

Describir las condiciones de seguridad en las operaciones de preparaci6n 
de las məquinas y equip05. y mantenimiento de primer nivel. 

A partir de un supuesto de fabricaci6n de una frita. pigmento 0 esmalte 
ceramico. conocidas las instalaciones y equipos de producci6n: 

Identificar 105 riesg05 y condiciones de seguridad de las instalaciones 
y maquinas. 

Deducir el nivel de rie5go de 105. distintos puestos de trabajo. esta­
bleciendo los indices de peligrosidad. 

Analizar la distribuci6n y entorno de los puestos de trabajo. Ordenar 
y distribuir los puestos de trabajo adecuadamente. aplicando criterios 
de seguridad. 

Establecer los medios e instalaciones necesarios (protecciones perso­
nales. protecciones en maquina. detectores. medios de extinci6n) 
para mantener un adecuado nivel de seguridad. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 125 horas) Opacificaci6n por oCıusi6n gaseosa. 
Especies qufmicas opacificantes. 

a) Caracteristicas y aplicaciones de los esmaltes. 

Propiedades estı\ticas y funcionales de 105 esmaltes. 
Clasificaci6n de acuerdo con la funci6n que desem-

peiian en el producto. el metodo de aplicaci6n y la Ifnea 
de producto, 

b) EI estado vftreo: 

Estructura de 105 vidriados. 
Oxidos formadores de red. 6xidos estabilizadores de 

red y 6xidos modificadcres de red. 
Separaci6n de fases y desvitrificaci6n. 
Sistemas vftreos mas comü!'lƏS en los esmaltes cerə­

micos. 

c) Propiedades de los esmaltes: 

Viscosidad. tensi6n superficia!. expansi6n termica. 
propiedades mecanicas. fndice de refrəcci6n y resistan­
cia al ataque qufmico. 

Influəncia de la composici6n y de las variables de 
proceso sobre las propiedades de 105 esmaltes. 

d) Mecanismos de opacificaci6n de esmaltes: 

Opacificaci6n por presencia de fəses cristalinas. 
Opacificaci6n por inmiscibilidad de fases Ifquidas. 

e) Coloraci6n de esmaltes: 

Mecanismos de coloraci6n de esmaltes. 
Medida del color. 
Especies qufmicas colorantes. 

f) Procesos de fabricaci6n de fritas: 

Descripci6n monogrƏfica de las materıas primas uti­
lizadas: 6xidos aportados a la composici6n. solubilidad 
en agua. condiciones de almacenamiento y conservaci6n 
comportamientc an el proceso. requisitos de utilizaci6n 
y normas de seglJridad para su manipulacı6n y trans­
porte. Procedimientos de contm!' 

Dosificaci6n y mezCıa de materias primas. Variables 
de operaci6n. instı:ıiaciones y sistemas de gesti6n. 

Fusi6n de fritas. Transformaciones experimentaa8S 
por la mezcla de materias primas. Variables de proceso. 
Factor de fritado. 

Hornos de fusi6n de fritəs. Funcionamiento y sistemas 
de gesti6n. Combustibles. Materiales refractarios y ais­
lantes. Mantenimiento. 

Procedimientos de gesti6n y control def proceso de 
fusi6n. . 
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g) Clasificaci6n de fritas: 
Clasificaci6n de fritas en funci6n de su composici6n 

qufmica y principales propiedades desarrolladas (trans­
parencia/opacidad, brillo/mate, temperatura de reblan­
decimiento, maduraci6n, etc.) 

de almacenamiento y conservaci6n comportacniento en 
el proceso, requi~itos de utilizaci6n y normas de segu­
ridad para su manipuıaci6n y transportfl. Procedimientos 
de control. 

Preparaci6n y calcinaci6n de la mezcla de materias 
primas. Variables de proceso. Hornos de calcinaci6n. Ins­
talaciones y procedimientos de gesti6n y control del 
proceso. 

Descripci6n de las fritas mas comunmente utilizadas. 

h) Procesos de elaboraci6n de esmaltes: 
Descripci6n monogrƏfica de las materias primas uti­

lizadas: 6xidos aportados a la composici6n, condiciones 
de almacenamiento y conservaci6n comportamiento en 
el proceso, requisitos de utilizacı6n y normas de segu­
ridad para su manipulaci6n y transporte. Procedimientos 
de control. 

Lavado y moiienda del pigmento calcinado. Instala-
ciones y procedimientos de gesti6n y control del proceso. 

Controles de fabricəc-i6n de pigmentos. 

il Clasificaci6n dı. pigmentos: 

Molienda de esmaltes. Variables de proceso. Opti­
mizaci6n del proceso de molienda. Desfloculantes. Ins­
talaciones y procedimientos de gesti6n y control del 
proceso. 

Clasificaci6n de pıgmentos en funci6n del color 
desarrollado, coınposici6n quimica y temperatura de 
utilizaci6n. 

kı Residuos, efluentes y emisiones: Elaboraci6n de granillas y aglomerados. Variables de 
proceso. Instalaciones y procedimientos de gesti6n y 
control del proceso. Normativa medioambiental. 

Descripci6n y caracterizııci6n de residuos, efluentes 
y emisiones en industrias de fabricaci6n de fritas, pig­
mentos y esmaltf's. 

Elaboraci6n de polvos micmnizados. 

i) Procesos de elaboraci6n de pigmentos: 
Descripci6n monogrƏfica de las materias primas uti­

lizadas: 6xidos aportados a la composici6n, condiciones 
Equipos e instəlııciones para el tratamiento de resi­

duos, efluentes, humos y otras emisiones. 

5.1 

5.2 

M6dulo profesional 5: gesti6n de calidad en industrias ceramicas 

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

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

CAPACIDADES TERMINALES 

Analizar los aspectos esenciales de 
108 sistemas de calidad en industrias 
ceramicas. 

Determinar sistemas de control y 
mejora de la cəlidad para procesos 
de fabricaci6!l de fritas, pigməntos, 
esmaltes y productos ceramicos. 

CRITERIOS DE EVALUACION 

Identificar los elementos basicos de un sistema de calidad. 
Describir la estructura procedimental y documental de un plan de calidad. 
Describir la estructura y contenidos de un manual de calidad. 
Describir los rasgos esenciales deia infraestructura de calidad en el sector 

ceramico. 
Comparar las caracteristicas de los procesos de normalizaci6n, homolo­

gaci6n y certificaci6n. 
Identificar las principales normas (UNE, DIN, CEN, 150, AFNOR, ASTM, 

etc.) referentes a ensayos y productos ceramicos. 
Describir los aspectos bƏsicos de las normas 150 9000-1-2-3-4. 
Describir los aspectos basicos de los diferentes tipos de auditorfas de 

calidad. 
Describir los contenidos del coste de calidad y analizar la influencia de 

cadə uno de ellos en el mismo. 

A partir de un supuesto proceso de fabricaci6n debidamente caracterizado 
por la informaci6n tecnica de producto y proceso, y los objetivos de 
calidad de la empresa: 

Determinar los requisitos de los~uministros y los procedimientos para 
su control (muestreo, equipos de ensayo, modo de operar, criterios 
de aceptaci6n 0 rechazo, registro de resultados, frecuencıa de ensayo, 
etco). 

Determinar el plan de control del proceso estableciendo: 

Los punt05 de control y Iəs variab!es 0 parametros que se van a coııtrolar. 
Los procedımıentos de inspf'cci6n para cada punto de co!ltrol (con­

dicionƏ3 y frecuencia de mU8streo, equipos 0 instrumentos de ins­
pecci6n pecesarios, modo de operat, registro de resultados). 

La responsabilidad de Iəs decisiones de actuaci6n en cada uno de 
105 ca sos mas probables de desviaci6n de Iəs condicio!les id6neas 
de fabrır.aci6n. 

Elaborar pam un determinado PUl~to de inspecci6n una ficha de registro 
de resultados de contml. 

Determinar los tratanıientos de los materiales y productos no conformes. 
Determinar 108 mecanismos que gəranticen el flujo de informaci6n. 
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5.3 

5.4 

CJ\PACIDADES TERMINAlES 

Analizar y aplicar las principııles t,k­
nicəs para el control y la mejora de 
la calidad en industrias ceninıicas. 

Determinar la fiabilidad de producıos 
ceramicos de acuerdo con la norma­
tiva de producto apropiada y aplican­
do 105 procedimientos de ensayo 
oportunos. 

-----_.------
CRITERIQS DE ı:VALUACION 

Determinar 108 reeursos humanos neeesarios para el eontrol de ealidad 
asignando tareas entre los puestos de trabajo e indieando su eua­
lifieaci6n. 

Elaborar una propuesta de plan de formaci6n de operarios y teenicos 
de grado medio concernido que considere: 

Los objativos del plan. 
Las əcciones de formaci6n y su secuenciaci6n. 
A qııien va diıigida ca da actividad. 
Los aspectos.b.əsicos de sus contenidos. 
Las acciones de seguimiento yevaluaci6n. 

Utilizar tablas y grƏficos para la determinaci6n de los eriterios de ar:eptaci6n 
o reehazo de materiales. 

Identifiear las caracter,sıieas que afectan a la calidad 0 la resoluei6n de 
probleməs asociados a supuestos praeticos sencillos. aplicando las 
siguientes tı!ıcnicas. 

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

Describir procedimientos operativos para la determinaci6n de la capacidad 
de maquinas y procesos: 

Procedimientos de muestreo. 
Requisitos previos. 
Establecimiento de toleraneias. 
Determinaci6n de indices de capacidad. 

Ante un easo practico de deternıinaci6n de capacidad de una maquina 
o proeeso de fabricaci6n. caracterizado por una serie de datos obte­
nidos. las condiciones de muestreo y Iəs tolerancias establecidas: 

Calcular los ındices de capacidad. 
Representar e interpretar la recta de probabilidad. 
Explicar c6mo əfectə el establecimiento de las toleıancias y el centrado 

y ajuste de la maquina 0 el proceso a su capəcidad. 

A partir de un listado de datos construir un grƏfico de control determinando 
sus escalas y IImites de contro!. 

Analizar grMicos de cantrol de proeesos de fabricaci6n de produetos cera­
micos determinando las principales incidencias reflejadas. 

Senalar para un determinado producto ceramico las principales propie­
dades que afectan a su fiabilidad, los procedimientos para su evaludc:i6n 
y. en su easo. la normativa existente concernida. 

Ante un easo practico de determinaci6n de la fiabilidad de un producto 
ceramico: 

Identificar la normativa de ealidad referente al producto. 
Identificar los requisitos de utilizaci6n 0 de homologaci6n del producto. 
Determinar los ensayos necesarios para evaluar el grado de cumpli-

miento de los requisitos identificados. 
Operar y. en su caso. calibrar los instrumentos y equipos neces<ırios 

para la realizaci6n de los ensayos. 
Analizar y dictaminar los reslJltados obtenidos. 
Elaborar un informe que refleje 105 principales aspectos del proceso 

seguido (requisitos. normativa. ensayos. procedimientos. r€sultados 
y dictamen) 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 75 horas) 

a) Cəlidad y productividad: 

Planes de calidad. 
EI manual de calidad. 

Concepıos fundamentales. Calidad de diseno y de c) Gesti6n de calidad: 

conformidad. Fiabilidad. Planificaciôn. organizaci6n y contro!. 
Planes de calidad de suministros: b) Polftica industrial sobre calidad: 

Normalizaci6n. certificaci6n y homolQgaci6n. 
Normas IS0-9000. 

Muestreos. 
Ensayos. 
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Planes de calidad de proceso: 
Parametros que se deben controlar. 
Procedimientos de inspecci6n. 

Planes de calidad de producto: 
Normativa de producto. Ensayos. 

Planes de calidad de instalaciones. 
Planes de calidad en relaciones con el cliente. 
Planes de formaci6n. 
Objetivos. 
Acciones de formaci6n. 
Seguirl'!iento y evaluaci6n de un plan çje formaci6n. 

d) Tecnıcas de control de calidad: 
Tecnicas de identificaci6n y clasificaci6n: 
Tormenta de ideas. 
Diagramas causa-efecto. 

Analisis de Pareto. 
Analisis modal de fallos y efectos (AMFE). 
Diagramas de dispersi6n. 

Control estadistico de procesos: 

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

muestreo. 
Analisis de capacidad. 
GrƏficos de cantrol por variables y por atributus. 

e) Normativa de producto y normatıva de ensayo 
para productos ceramicos: 

Normativa UNE, DIN, CEN, ISO, AFNOR y ASTM para 
productos cerƏmicos. 

Realizaci6n e interpretaci6n de ensayos normalizados. 
Ensayos de fiabilidad. 

3.3 M6dulos profesionales transversales. 

6.1 

6.2 

M6dulo profesional 6 (transversal): organizaci6n de la producci6n en industrias ceramicas 

------,---- -------------
CAPACIDADES TERMINALES 

Arıaiizar la estructura organizativa, 
funcional y productiva de las indus­
trias de fabricaci6n de fritas, pigmen­
toş esmaltes y productos ceramicos. 

Aplicar tecnicas y procedimientos de 
control de existencias y organizaci6n 
de almacen. 

CRITERIOS DE ~VAlUACION 

Distinguir los diferentes tipos de industrias de fabricaci6n de fritəs, pig­
mentos, esmaltes y productos ceramicos segun el producto y proceso. 

Describir 105 principales procesos de fabricaci6n de fritas, pigmentos y/o 
esmaltes relacionando las fases y operaciones con el tipo de maquinas, 
equipos e instalaciones que intervienen en el proceso. 

Describir los principales procesas de fabricaci6n de productos cerəmicos 
relacionando las fases y operaciones con el tipo de məquinas, equipos 
e instalaciones que intervienen en el proceso. 

Diferenciar los tipos de proceso continuo y discontinuo, identificando sus 
caracterfsticas segun su economfa, rendimiento y organizaci6n de la 
producci6n y relacionarlas con ejemplos concretos de fabricaci6n de 
fritas, pigmentos, esmaltes y productos cenlmicos. 

Identificar las principales əreas funcionales de las empresas del sector 
cerəmico, describir sus objetivos de producci6n y la relaci6n entre ellas. 

A partir de un supuesto prəctico de una empresa de tipo media de fabri­
caci6n de fritas, pigmentos, esmaltes 0 productos cerəmicos, debida­
mente caracterizada por informaci6n tecnica y del proceso: 
Proponer y explicar, mediante un organigrama, una estructura orga­

nizativa posible en la empresa. 
Realizar un esquema de una distribuci6n en planta donde figuren las 

Əreas de fabricaci6n, maquinas e instalaciones, indicando el flujo 
de materiales y productos intermedios con sus principales carac­
terfsticas. 

Explicar las relaciones funcionales internas y externas de las əreas de 
desarrollo de producto, calidad y producci6n. 

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

Elaborar mediante cəlculos, un calendario de aprovisionamiento de mate­
riales con un horizonte de un mes a partir de un supuesto p!actico 
sencillo de fabricaci6n de un producto cerəmico, 0 de un producto 
auxiliar caracterizado por informaci6n tecnica del proceso, composici6n 
del producto, informaci6n sobrə proveedores (plazos de entrega, lote 
mfnimo, lote econ6mico, etc.) existencias de materiales, programa de 
fabricaci6n y existencias de material en curso. 

Utilizar correctamente un programa informətico de gesti6n de existencias. 
A partir de un supuesto prəctico de almacenamiento de materias primas 

o de productos acabados, debidamente caracterizado por informaci6n 
tecnica sobre el material, caracterfsticas del espacio Y/o equipos de 
almacenamiento (silos, tolvas, graneros, etc.) disponible e informaci6n 
de proceso: 
Determinar las condiciones de transporte del material y los medios 

y procedimientos para su carga Y/o descarga. 
Determinar la forma de almacenamiento adecuada indicando las con­

diciones de humedad y temperatura de almacenamiento, forma de 
apilado, protecciones, etc. 
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6.3 

6.4 

CAPACIDAOES TERMINALES 

Aplicar tecnicas de analisis de tarpas 
al estudio de metodos y tiempos que 
optimicen la fabricaciôn en industrias 
ceramicas. 

Realizar la programacıon de la pro­
ducci6n requerida en industrias de 
fabricaciôn de fritas. pigmentos. 
esmaltes y/o productos ceramicos. 
aplicando las tecnicas idôneas. com­
prendiendo la interrelaci6n entre las 
variables que intervienen y conside­
rando la informaci6n de proceso y' 
las previsiones de entrega. 
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CRJTERIQS DE EVALUACIQN 

Realizar un croquis que detəlle la distribuci6n de 108 materiales y pro­
ductos teniendo en cuenta !as condiciones de almacenamiento reque­
ridas. el tiempo de permanencia y la facilidad de acceso. 

Describir las actuacio'nes que se deben realizar ante las incidencias 
mas frecuentes: Fallo en 8uministros por parte de un proveedor. 
partida no conforme que se incorpora al proceso. precio oscilante 
en el mercado de alguna materia prima. etc. 

Dada una etapa de un proceso de fabricaci6n. debidamente carııcterizada 
por informaci6n tecnica del proceso. tecnologia utilizada y un programa 
de fabricaci6n: 

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

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

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

Materiales. utiles. herramientas. maquinas y equipos empleados. 
Secuencia de operaciones. 
Medidas de seguridad e higiene que deben ser adoptadas. 

A partir de un supuesto de fabricaci6n que incluya varias ope'acıones 
manuales con maquinas y/o herramientas convenientemente carac­
terizadas: 

. Calcı.ılar los tiempos necesarios para cada operaci6n aplicando i"s tec­
nicas de analisis id6neas en cada caso. 

Calcular el tiempo total de fabricaciôn considerando los margenes de 
tolerancias oportunos. 

Describir las tecnicas y procedinıientos de control y registro de ren­
dimientos en el trabajo. 

Identificar y describir las tecnicas de programaci6n de la producci6n mas 
relevantes para la fabricaci6n por lotes. en continuo y tipo taller. 

En un supuesto practico de programaciôn de la fabricaci6n por lotes en 
regimen discontinuo en una industria ceramica de tamano medio debi­
damente caracterizada por informaciôn de proceso. composici6n del 
producto. medios disponibles y plan de fabricaci6n. establecer un pro­
grama de producci6n para una semana que contenga: 

Previsiones de consumo de materiales. 
Calendario de operaciones de preparaci6n de maquinas. materiales y/o 

reactivos necesarios. 
Recursos humanos necesarios. su organizaci6n en tumos. si procede. 

y la distribuci6n de tareas. 
Rutas a seguir por cada producto en funci6n de las transformaciones 

y procesos a los que se debe someter. 
Producci6n diaria y capacidad de almacenamiento de productos de 

entrada. productos en curso y productos acabados. 

En un supuesto practico de programaci6n de la fabricaci6n en regımen 
continuo en una industria ceramica de tamano medio debidamente 
caracterizada por informaci6n de proceso. composici6n del producto. 
medios disponibles y plan de fabricaci6n. establecer un programa de 
producci6n para una semana que contenga: 

Previsiones de consumo de materiales. 
Calendario de operaciones de preparaciôn de maquinas. materiales y/o 

reactivos necesarios. 
Recursos humanos necesarios. su organizaci6n en tumos. si procede. 
. y la distribuciôn de tareas. 
Producci6n diaria y capacidad de almacenamiento' de productos de 

entrada. productos en curso y productos acabados. 
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CAPACiDADES TERMINAlES I CRITERIOS DE EVALUACIÜN 

Resolver casas practicos de programaci6n utilizando programas informa­
ticos de gesti6n de la producci6n. 

6.5 Realizər calculos de eostes de fabri- Explicar 105 principales metodos de caleulo de eostes describiendo la infor-
caci6n a partir de informaci6n tec- maci6n de entrada, procedimientos de ealeulo y rasultados que se 
niea, listados de eostes individualiza- obtienen. 
dos, eostes indirectos y datos de A partir de un supuesto de fabricaci6n de un produeto eeramieo, debi­
fabricaei6n. damente caraeterizədo por informaei6n tecnica sobre su composiei6n, 

materiales empleados, proceso de fabrieaci6n, medios (tanto humanos 
como tecnieos) neeesarios para su elı:ıboraei6n y listados de eostes 
individualizados e indirectos: 

Identificar los factores teenieos y organ,ıativos que detemıinan 105 eos­
tes de producci6n (seeueneia de operaciones, procedimientos de 
gesti6n de materiales, teenolog;;; cmpleada, consumos energeticos, 
tumos, etc.), explicar el efecto de sus vcriaciones y las relaciones 
que existen entre ellos. 

Aplicar metodos de calculo de castes en operəci()nas del proeeso. 
Relacionar mediante calculos y expresar de forma grMica 0 mediante 

tablas las variaciones experimentadas en 105 eostes de fabricaci6n 
a partir de variaciones en consumos energeticos. organizaci6n de 
reeursos humanos, optimizaei6n de composiciones, ete. 

6.6 Analizar programas de mantenimien- Diferenciar distirıtos tipos y niveles de mənteni~iento y proponer ejemplos 
to prever.tivo de maquinas e insta-ı que 105 ilustrerı. 
laeiones de fabricaei6n de produetos Describir un sis~ema de organizaci6n de! mantE'nimiento en una empresa 
eeramieos. de fabricaci6n de productos ceranıicos. 

Identifiear las frecueneias y tipos de i:ı\erveneiones en operaciones de 
mantenimiento preventivo an mı:<qlJirıas, equipos e ınstaiaciones de 
fabrieaci6n de produetos ca~aın,cfJı,. 

Explicar el eontenido de una ficha de mantenimierıto de una maq..ıina 
o instalaci6n. 

Elaborar un modelo de «historial de rnaquina» que reflƏJe las irıddencias 
sufridas, las aetuaciones de f"1dr.tenimierı1.o, observacion'ls mas 5ig­
nifieativas, ete. 

6,7 Organizər y procesar la informaei6n Identificar e interpretar 105 distintos tipo~ de documentos empleados ən 
y documentaci6n de produeci6n y I la organizaci611 y eOiltrol de la tabri<.;əci6n: 
control de un equipo de trabajo. Objetivos de la fabrieaei6n concretados en producci6n, renoimientos, 

consumo y calidad. 
Doeumentaci6n tecnica de suministros. 
Documentaci6n tecniea de producto y proceso. 
Programas y 6rdenes de fabricaci6n. . 
Informaei6n tecnica e historiales de maquinas y əquipos. 
Partes de control y contingencias. 
Partes de inventario yalmacen. 
Programas de aprovisionamiento. 
Normas de seguridad, higiene y medioambientales. 
Procedimientos .e instrueciones tacnieəs de operaci6n y control. 
Informes de resultados de la produeci6n. 

En una situaci6n de trabajo debidamente caracterizada par informaci6n 
teenica y de proceso: 

Identificar la documentaci6n tecnica que deben conocer 105 operarios 
y senalar la informad6n clave que debe contener. 

Estableeer los meeanismos y medios de eomunicaci6n adecuados que 
permitan informar y estar informədo del desarrollo de los trabajos 
de fəbrieaci6n y posibles contingencias. 

Elaborar informes escritos con claridad, exactitud y convenientemente 
fundamentados en 105 datos que caracterızan la situaci6n de trabajo 
deserita, sobre: 

Contingencias aeaecidas. 
Resultados de la fabrieaci6n. 
Resu!tados de control. 

Proponer un sistemə de organiz;;ci6n de 1" c!ocilmenwci6.ı, er. cualquier 
soporta, que permita su conservacıon y garƏiltice un f.k,1 acceso 
ala misma. 
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CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 75 horas) 

a) Empresəs. productos y procesos: 

cl Calculo de costes de fabricaci6n: 

Principales metodos de contabilidad de costes. 
Calculo de costes directos en operaciones de fabri-

EI səctor ceramico espaiiol. Indices socio-econ6mi­
cos. Distribuci6n geogrƏfica y cəracterısticas de Iəs prin­
cipales empresas. 

caciôn. 

d) Metodos v tiempos de trabajo: 

Estructura organizativa. productiva y funcional de 
empres<ıs ceramicas. 

Metodos de analisis de tareas. 
Estudio de tiempos. 
Sistemas de tiempos predeterminados. Productos ceramicos. Principales caracterfsticas y 

propiedades de uso. Criterios de clasificaci6n. La mejora de metodos en la preparaci6n de maquinas. 

Sistemas de fabricaci6n de productos ceramicos. e) Informaci6n y documentaci6n de organizaci6n de 

Reiaci6n e interdependencia entre 105 distintos pro­
cesos y areas productivas. 

la producci6n: 

Informaci6n de producci6n. Tipos de documentos. 
Organizaci6n de flujcs de informaci6n. 
Documentaci6n. Sistemas de tratamiento y archivo 

Disposici6n en planta de areas y equipos de produc­
ci6n. Flujo de materiales y productos. 

de la informaci6n. 
b) Programaci6n de la producci6n: Procesado y archivo inforrnatico de documentaci6n 

e informacl6n. 
Sistemas tradicionales de gesti6n da materiales. Revi­

si6n continua y revisi6n peri6dica. f) Cantrol de recursos humar,os: 
Sistemas de planificaci6n de necesidades de mate-

riales. 
Productividad. Reııdimiento. 
Mejora de la productividad. 

Organizaci6n de un ı;ıimacen de materiales. 
Planes de producci6n. Mt'ıtodos. 

Formaci6n e instrucci6n de los trabajadores. 
Descripci6n de puestos de trabajo. 

Tecnicas de programaci6n y control de operaciones 
de fabricaci6n y mantenimiento. g) Supervisi6n del mantenimiento: 

EI sistema "justo a tiempo». Programas de mantenimiento. 
Aplicaciones informaticəs de gesti6n de materiales 

y programaci6n de la producci6n y el mantenimiento. 
Seguimiento y verificaci6n de las operaciones de 

mantenimiento. 

M6dulo profesional 7 (transversal): ceramicas avanzadas 

CAPACIDADES TEAMINALE3 CRITERIOS DE EVALUACION 
-------_._-_._-- t 
7.1 Identificar y describir productos carıı- I Clasificar los materiales ceramicos no tradicionales a partir de sus prin-

micos no tradicionales y relacionar- 1 cipales propiedades de uso y aplicaciones. 
105 con sus principales propiedades Identificar e interpretar las principales normas de producto en artfculos 
yaplicaciorıes. ceramicos no tradicionales y relacionarlas con sus aplicaciones. 

A partir de fotografias. catalogos. revistas 0 muestras. identificar y definir 
productos, indicando sus aplicaciones mas frecuentes y sus principales 
caracterfsticas haciendo uso de la terminologia tecnica adecuada. 

7.2 Analizar las tecnicas y los procesos A partir de un material ceramico no tradicional convenientemente carac-
de fabricaci6n de productos cerami- terizado por sus principales propiedades y aplicaciones: 
cos no tradicionales relacionando las I Identificar los criterios generales que orientan la selecci6rı de los mate-
materias primas. las variables de pro-ı riales empleados (materias primas. aditivos.l y los principales para-
ceso. los medios de fabricaci6n y los I metros de estos que deben ser controlados. 
procedimientos de operaci6n con las Realizar un diagrama de su prcceso de fabricaci6n reflejandola secuen-
propiedades de 105 productos obte- cia de operaciones y el producto de entrada y salidə en cadə una 
nidos. de ellas. 

Indicar las tecnicas de preparacion de poJvos. cünformado. tratamiento 
termico y acabado mas adecuadas para la fabricaci6n del producto 
propuesto. 

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

Relacionar las caracterfsticas y propiedades del producto propuesto 
con iəs caracteristicas y propiedades de las materias primas emplea­
das y el proceso de fabricaci6n. 

A partir de un material ceramico no tradicional convenientemente carac­
terizado por sus principales propiedades. aplicaciones y un esquema 
de su proceso de fabricaci6n: 

Identificar !as operaciones necesarias para la fabricaci6n del producto 
propuesto. 
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_____ CAP_A_C._'D_AD_E_S_TE_R_M_'N_A_LE_S _____ ~-- CRITERIOSD~L~~;'~~-· _________ . _ 

Determinar las maquinas, equipos, utiles y herramientas que seprecısan 
en cada operaci6n e indicar sus principales caracterfsticas tecnicas. 

Elaborar un esquema de planta də fabricaci6n a escala, ubicando las 
principales maquinas y equipos. 

Describir los principales mecanismos de regulaci6n y control de las 
maquinas y equipos necesarios y relacionarlos con las variables del 
proceso y las caracterfsticas del producto obtenido. 

7.3 Elaborar y caracterizar productos A partir de un caso Practico də elaboraci6n de un producto ceramico 
ceramicos no tradicionales a partir' no tradicional caracterizado mediante su composici6n, camcterfsıiGas 
de composiciones e instrucciones də mas importantes de las materias primas a utilizar y parametros ə ins-
operaci6n prestablecidas mediante trucciones generales para la fabriçüci6n: 
el manejo de utiles y equipos de I Seleccior.ar ias tecnicas de preparaci6n de polvos, conformado, tra-
laboratorio. tamiento termico y acabado mas adecuadas para su preparaci6n. 

Programar 105 equipos de laboratorio necesarios. 
Obtener el producto propuesto en las condiciones de calidad y seguridad 

establecidas mediante el correcto manejo de los utiles y equipos 
necesarios. 

Controlar y evaluar las principales propiedades del producto obtenido 
mediante el correcto uso de equipos de laboratorio. 

Variar la composici6n del producto 0 las caracterfsticas ffsicas de las 
materias primas utilizadas y controlar y evaluar las variaciones en 
sus propiedades mas importantes. 

Modificar parametros de operaci6n y controlar y evaluar las variaciones 
en sus propiedades mas importantes. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 60 horas) Bioceramica. 

a) Materiales ceramicos especiales: 
Aislantes de alta temperatura. 
Sensores. 

Productos ceramicos no tradicionales. Definici6n. Cri­
terios de clasificaci6n, propiedades y aplicaciones. 

b) Materias primas: 

Materias primas. 
Aditivos. Materiales ceramicos no tradicionales clasificados de 

acuerdo con su naturaleza: Solventes y dispersantes. 

Ceramica oxfdrica: Mullita, alumina, zirconia, etc. 
Ceramica no oxfdrica: Nitruro de silicio, carburo de 

c) Tecnologfas de proceso no tradicionales: 

silicio, etc. Procesos de sfntesis de polvos: deposici6n quimica 
en fase vapor, tecnicas sol-gel. nucleaci6n controlada, 
etc. Sialones. 

Composites. 

Materiales ceramicos no tradicionales clasificados de 
acuerdo con su funci6n: 

Procesos de conformaci6n: prensado isostatico en 
caliente, moldeo por inyecci6n, moldeo plastico en 
caliente, colado en banda, etc. 

Procesos . de sinterizaci6n: sinterizado reactivo, sin­
terizado con fase liquida, etc. Electroceramicas: piezoelectricos, semiconductores, 

superconductores, ferroelectricos, etc. . d) Caracterizaci6n de materiales ceramicos especia­
les: 

8.1 

Refractarios. 
Abrasivos. 
Vitroceramicas. 
Herramientas. 

T ests no destructivos. 
Analisis microestructural. 

M6dulo profesional 8 (transversal): relaciones en el entorno de trabajo 

CAPACIDADES TERMINALES 

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

CRITERIOS DE EVALUACION 

Identificar el tipo de comunicaci61l utilizado en un mensaje y las distintas 
estrategias utilizadas para conseguır una ouə:ıa comunicaci6n. 

Clasificar y caracterizar las distintas ''!'<lpas de un proceso comunicativo. 
Distinguir una buena comunicaci6r, ... lo c0ntenga un mensaje nitido də 

otra con caminos divergentes q".1 destıguren 0 enturbien el objetivo 
principal de la transmisi6n. 

Deducir las alteraciones producidas ən la (;('ı1lunicaci6n de un mensaje 
en el que əxiste disparidad entra 10 emitido y 10 percibido. 

Analizar y valorar las interferencias qı'ə dificultan la comprensi6n de un 
mensaje. 



3924 Martas 6 febrero 1996 BOE'rıum. 32 

--,------ ---,----- --------,----~_.,--_.,' 

8.2 

8.3 

8.4 

8.5 

8.6 

CAPACIDADES TERMINAlES 

Afrontar 105 conflictos qua sa orig'i­
nan an al entomo da su trabajo. 
madiante la negociaci6n Y la conse­
cuci6n de la participaci6n de todos 
105 miembros del grupo en la detec­
cion del origen del problema. evitən­
do juicios de vəlor y resolviendo el 
conflicto. centrandose en aquellos 
aspectos que se puedan modificar. 

CRlTf,RIQS DE EVAlUACION 

Definir el concepto y 105 elementos de la negociaoi6n. 
Identificar los tipos y la eficacia de los comportamientos posibles en una 

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

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

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

TOnlar decisiorıe5; contemplando las Identificar y clasificar los posibles tipos de decisiones que se pueden utilizar 
circunstancias que obligarı a tomar. ante una situaci6n concreta. 
esa decisi6n y teniendo en cuenta Atıaiiıai !aE çircunstancias en las que es necesario tomar una decisi6n 
las opiniones de los demas respecto y elegir la mas adecü.ıdıı. " 
a fas vfas de soluci6n posibles. Aplicar el metodo de bösqueda de una soluci6n 0 respuesta. 

Respetar. y tener en cuenta las opiniones de :cs demas. aunque sean 
contrarias a las propias. . 

Ejercer el liderazgo de una manera Ildentificar 105 estilos de mando y 105 comportamientos que caracterizan 
oəfectiva en el marco de sus compe- cada uno de ellos. 
tencias profesionales adoptando el Relacionar los estilos de liderazgo con diferentes situaciones ante las que 
estilo mas apropiado en cada situa- puede encontrarse elUder. 
ci6n. Estimiır el papel. competencias y limitaciones del mando intermedio en 

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

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

la organizaci6n. 

Enumerar las ventajas de los equipos de trabajo frente al trabajo individual. 
Describir la funei6n y el metodo de la planificaci6n de reuniones. definiendo. 

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

Definir los diferentes tipos y funciones de las reuniones. 
Describir los diferentes tipos y funciones de las reuniones. 
Identificar la tipologfa de participantes. 
Describir las etapas del desarrollo de una reuni6n. 
Enumerar 105 objetivos mas relevantes que se persiguen en las reuniones 

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

grupos. 
Descubrir las caracterfsticas de 'Ias tecnicas mas relevantes. 

Definir la motivaci6n en el entomo laboral. 
Explicar las grandes teorras de la motivaci6n. 
Identificar las tecnicas de motivaci6n aplicables en el entomo laboral. 
En casos simulados seleccionar y aplicar tecnicas de motivaci6n adecuadas 

a ca da situaci6n. 

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 30 horas) 

a) la comunicaci6n en la empresa: 

Proceso para la resoluci6n de problemas. 
Factores que influyen en una decisi6n. 
Metodos mas usuales para la toma de decisiones en 

Producci6n de documentos en los cuales se conten­
gan las tareas asignadas a 105 miembros de un equipo. 

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

Tipos de comunicaci6n. 
Etapas de un proceso de comunicaci6n. 
Redes de comunicaci6n. canales y medios. 
Dificultades/barreras en la comunicaci6n. 
Recursos para manipular 105 datos de la percepci6n. 
la comunicaci6n generadora de comportamientos. 
EI control de la informaci6n. la informaci6n como 

funci6n de direcci6n. 

b) Negociaci6n: 
Concepto y elementos. 
Estrategias de negociaci6n. 
Estilos de influencia. 

c) Soluci6n de problemə~ '1 tonıa de decisiones: 
Resoluci6n de situacionCJs corıfiictivas originadas 

como consecuencia de las relaciones en el entomo de 
trabajo. . 

grupo. 
Fases en la toma de dacisiones. 

d) Estilos de mando: 

Diracci6n y/o liderazgo. 
Estilos de direcci6n. 
Teorfas. enfoques del liderazgo. 

e) Conducci6n/direcci6n de equipos de trabajo: 

Aplicaci6n de las tecnicas de dinamizaci6n y direcci6n 
de grupos. 

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

f) la motivaci6n en el entomo laboral: 

Definici6n de la motivaci6n. 
Principales teorfas de motivaci6n. 
Diagn6stico de factores motivacionales. 
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3.4 M6dulo profesional de formaci6n en centro de trabajo. 

CAPACIDADES TERMINAJ...fS 

Partieipar en el desarrollo de composicio­
nes de productos y/o en la organiza­
ei6n y realizaci6n de pruebas de 
desarrollo de productos a escala de 

. laboratorio Y/o semi industrial. 

Participar en el desarrollo de proyectos de 
fabricaci6n de productos ceramicos, 
aportando solueiones a problemas 
planteados en la definici6n y desarrollo 
del producto, con criterios econ6micos 
y de calidad, que permitan la factibi­
lidad de la fabricaci6n. 

Intervenir en la elaboraei6n de la informa­
ei6n del proceso de fabricaci6n de pro­
ductos ceramicos, convenientemente 
elegido, consiguiendo la factibilidad de 
fabricaci6n, optimizando recursos y 
consiguiendo la calidad requerida. 

Realizar actividades destinadas a la pro­
gramaei6n y lanzamiento' de los traba­
jos de fabricaci6n, consiguiendo los 
objetivos estableeidos. 

Intervenir en la preparaei6n, puesta en 
marcha y desarrollo de los procesos de 
fabricaci6n. 

CRITERIOS DE ı:vAlUACION 

Aportar propuestas de modificaci6n de composiciones de pastas, fritas, 
pigmentos 0 esmaltes ceramicos. 

Realizar los calculos basicos, que permitan el planteamiento de nuevos 
productos a partir de composiciones ya establecidas, de propiedades 
que deben cumplir las nuevas composieiones 0 propiedades conocida. 
de las materias primas que van a emplearse. . 

Intervenir en la organizaci6n Y/o realizaci6n de ensayos a escala de labo' 
ratorio 0 de planta piloto para el desar'ollo de nuevos productos 0 
la mejora de los ya existentes. 

Caracterizar y evaluar los resultados obtenidos ən las pruebas de desarrollo 
de productos. 

A partir de los resultados obtenidos en los ensayos de desarrollo de com· 
posiciones realizar informes que reflejen los materiales y medios emplea­
dos, los resultados obtenidos y aporten propuestas de mejora de los 
productos Y/o procedimientos. 

Analizar el proyecto propuesto identificando la informaci6n tecnica nece­
saria para la definici6n completa del producto y su proceso de 
fabricaci6n. 

Aportar propuestas de soluci6n a los problemas presentados, que hagan 
factible la fabricaci6n con la calidad y coste adecuado. 

Intervenir en la realizaci6n de los ensayos de pr~totipos, empleando los 
materiales y medios adecuados y consiguiendo la calidad requerida. 

A partir de los resultados de ensayo de un prototipo, realizar un informe 
de evaluaci6n del nivel de calidad y fiabilidad alcanzado por el prototipo 
y que, en su caso, determine las causas de eventuales resultados defi­
cientes y defina modificaciones aplicables para subsanarlas. 

Elaborar los planos de conjunto y de detalle en el soporte adecuado, a 
las escalas especificadas, con la limpieza y precisi6n requeridas. 

Identificar los materiales que intervienen en cada uno de los procesos 
de fabricaei6n para incorporarlos a la documentaci6n tıknica. 

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

la informaci6n de proceso debe incluir: 

Secuenciay descripci6n de las operaciones de fabricaei6n. 
Identificaei6n de equipos, utiles y herramientas necesarios. 
los parametros de operaci6n con sus tolerancias. 
EI calculo de los tiempos de fabricaei6n, 
la descripci6n de las caracteristicas de calidad que deben ser con­

troladas. 
la definici6n de las fases de·control y autocontrol del proceso. 
los procedimientos de control y los dispositivos e instrumentos para 

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

A partir de los objetivos asignados para la realizaci6n de una programaci6n 
y lanzamiento de un lote de fabricaci6n, y disponiendo de la informaci6n 
de proceso correspondiente y del plan de fabricaei6n, elaborar la infor­
maei6n que defina: 

la asignaei6n de medios de fabricaci6n. 
Rutas de los materiales. 
EI programa de operaciones. 
las previsiones de consumo de materiales, medios auxiliares y servieios 

a la producei6n. 
«Stocks» intermedios. 
las necesidades de recursos humanos y, en su caso, su organizaci6n. 

A partir de la informaci6n de proceso y de un plan de fabricaei6n Y/o 
transformaei6n de un producto ceramico determinado: 

Realizar la preparaci6n de los equipos e instalaciones de fabricaci6n 
comprobando su correcto funcionamiento. 

Determinar los valores de las variables de proceso en los margenes 
establecidos por la informaci6n de proceso. 
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CAPACIOADES TE.ftMINAlES 

Realizər actividades de super 'isi6n y mejo-
• a de la producci6n. CO", iguiendo los 
objetivos asignados. 

Participar en el control de calidad de la 
producci6n aplicando ensayos 0 proce­
dimientos de control. 

Actuar con seguridad y precauci6n. cum­
pliendo las normas establecidas. 

Comportarse. en todo momento, de forma 
responsable en la empresa. 

Duraci6n: 210 horəs. 

Martes 6 febrero 1 996 BOEmlm.32 

CRITERIQS DE EVALUACIQN 

Identificar las operaciones de control a realizər sobre Iəs maquinas. 
equipos e instalaciones. 

Conseguir la calidad especificada del producto. 
Confeccionar las hojas de instrucciones. especificando tareas, movi­

mientos y tiempos de fabricaci6n correctamente asignados. 
Realizar la evaluaci6n de 105 riesgos derivados de las operaciones de 

fabricaci6n. aplicando las medidas preventivas previstas. 
Proponer las modificaciones que procedan en la informaci6n de proceso. 

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

Elaborar. a partir de la documentaci6n existente. un programa-calendario 
del mantenimiento de maquinas. fichas. horas de actuaci6n yelementos 
a mantener. 

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

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

Realizar una propuesta de mejora de la productividad de un proceso de 
fabricaci6n. 
Se evaluara: 

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

Y. en su caso. la mejorə de las mismas. 
Grado de aceptaci6n conseguido en 105 operarios. 

Identificar los analisis necesarios a realizar en el proceso de fəbricaci6n 
de productos ceramicos para alcanzar las caracteristicas de calidad 
establecidas. determinando la normativa concernida. 

Realizar la preparaci6n y puesta a punto de los dispositivos e instrumentos 
de control. 

Realizar ensayos para la determinaci6n de las caracteristicas de calidad: 

Preparando y acondicionando muestras. 
Mənejando con destreza y de forma segura 105 equipos e instrumentos 

de ensayo. 
Redactando un informe segun 105 procedimientos establecidos. expre­

sando 105 resultados del ensayo y extrayendo las conclusiones 
oportunas. 

Proponer correcciones al producto y al proceso que representen una mejora 
en el əspecto econ6mico. calidad Y/o seguridad. 

Elaborar un informe donde quede recogida su participaci6n y los resultados 
obtenidos en la evaluaci6n y control de calidad establecido en la 
empresa. 

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

Conocer y difundir 105 medios de protecci6n y el comportamiento que 
se debe adoptar preventivamente para los distintos trabajos. ası corno 
el comportamiento en caso de emergencia. 

Utilizar y asesorar sobre el uso correcto de 105 medios de protecci6n dis­
ponibles y necesarios. adoptando el comportamiento preventivo preciso 
para 105 distintos trabajos. . 

Valorar situaciones de riesgo. aportando las correcciones y medidas ade­
cuadas para la prevenci6n de accidentes. 

Interpretar y ejecutar las instrucciones que recibe y responsabilizarse del 
trabajo que desarrolla. cornunicandose eficazmente con las personas 
adecuadas en cada momento. 

Mostrar. en todo momento. una actitud de respeto a los procedimientos 
y normas internas de la empresa. 

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

Cumplir con los requerimientos de las normas de un trabajo bien hecho. 
demostrando un buen hacer profesional. curnpliendo su labor en orden 
y desarrollando su trabajo en el tiempo y modo previstos. 
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3.5 M6dulo profesional de formaci6n y orientaci6n laboral. 

CAPACIDADES TERMINAlES ı 
----------+1------

CRITERIOS OE EVALUACION 

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

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

---- -----------------------
Identificar las situaciones de riesgo !"'IəS habituales en su ambıto detrabajo, 

asociando las tecnicas generales de actuaci6n en funci6n de las mismas. 
Clasificar los darios a la salud .~ al mf1dio ambıente en funci6n de las 

consecuencias y de los factores de riesgo mas habituales que los 
generan. 

Proponer actuaciones preventivas y!o de protecci6n correspondientes a 
los riesgos mas habituales, que permitan disminuir sus consecuencias. 

Identificar la prioridad de intervenci6n en el supuesto de vario. lesionados 
o de multiples lesionados. conformtl al criterio de mayor riesgo vital 
iııtrinseco de lesiones. 

Identificar la secuencia de medidas que debən ser aplicadas (1n funcı6n 
de las lesiones existentes en el supuesto anterior. 

I 
Realizar la ejecuci6n de tecnicas sanitarias (RCP, inmovilizaci6rı, traslado), 

. aplicando 105 protocolos establccıdos. 
Diferenciar las modalidades de contrata- Identificar las distintas modalidades de contrataci6n laboral existentes en 

ci6n y aplicar procedimientos de inser- su sector productivo que permite la legislaci6n vigente. 
ei6n en la realidad laboral como tra- En una situaei6n dada, elegir y utilizar adecuadamente las prineipales tec-
bajador por cuenta ajena 0 por cuenta nicas de busqueda de empleo en su campo profesiona!. 
propia. Identificar y cumplimentar correctamente los documentos necesarios y 

Orientarse en el mercado de trabəjo, iden­
tificando sus propias capacidades e 
intereses y el itinerario profesional mas 
id6neo. 

localizar los recursos precisos, para constituirse en trabajador por cuenta 
propia. 

Identificar y evaluar las capacidades, actitudes y conocimientos propios 
con valor profesionalizador. 

Definir los intereses individuales y sus motivaciones, evitando, en su caso, 
105 condieionamientos por razan de sexo 0 de otra fndole. 

Identificar la oferta formativa y la demanda laboral referida a sus intereses. 
Interpretar el marco legal del trabajo y dis-I Emplear las fuentes basicas de informaci6n del derecho laboral (Cons-

tinguir los derechos y obligaeiones que I tituei6n, Estatuto de 105 trabajadores, Directivas de la Uni6n Europea, 
se derivan de las relaeiones laborales. ' convenio colectivo) distinguiendo 105 derechos y las obligaciones que 

le incumben. 
Interpretar los diversos conceptos que intervienen en una «Liquidaci6n 

de haberes». 
En un supuesto de negociaci6n col"ctiva tipo: 

Describir el proceso de negociaei6n. 
Identificar las variables (salariales, seguridad e higiene, productıvidad, 

tecnol6gicas, etc.) objeto de negociaci6n. 
Describir las posibles consecuəncias y medidas, resultado de la 

negociaci6n. 

I Identificar las prestaciones y obligəciones relativas a la Seguridad Soda!. 
Interpretar los datos de la estructura A partir de informaciones econ6micas de caracter general: 

sodoecon6mıca espanola, identifican­
do las diferentes variables implicadəs 
y las consecuencias de sus posibles 
variaciones. 

Analizar la organizaci6n y la situaci6n eCO­
n6mica de una empresa del sector, 
interpretando los parametros econ6mi­
cos que la determinan. 

Identificar las principales magnitudes macro-econ6micas y arıalizar ias 
relaciones existentes entre elləs. 

Explicar las areas funcionales de una empresa tipo def sector, indicando 
las relaciones existentes entre ellas. 

A partir de la memoria econ6mica de una empresa: 

Identificar e interpretar las variables econ6micas mas re!evantes que 
intervienen en la misma. 

Calcular e interpretar los ratios basicos (autonomia financierə, solvencia, 
garantia y financiaci6n del inmovilizado) que determinan la situad6n 
finaneiera de la empresa. 

Indicar las posibles lineas de financiaci6n de la Ampresə. 
--------------------------'---------------------------._--------_.-

CONTENIDOS BASICOS (duraci6n 35 horas) 

a) Salud laboral: 

Condiciones de trabajo y seguridad. 
Factores de riesgo: Medidas de prevenci6n y protec­

ci6n. 
Organizaci6n segura del trabajo: tecnicas generales 

de prevenci6n y protecci6n. 
Primeros auxilios. 

b) Legislaci6n y relaciones laborales: 

Derecho laboral: nacional y comunitario. 
Seguridad Sodal y otras prestadones. 
Negociaci6n colectiva. 

c) Orientaci6n e ınsərci6n socio~aboral: 

EI proceso de busqueda de empleo. 
Iniciativas para el trabajo por cuenta propia. 
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Analisis y evaluaciôn del propio pc;li!ncial profesional 
y de 105 interoses personales. 

Itinerarios formativos/profesionaiizııdores. 

Habitos sociales no discrimiııətQrios. 

d) Principios de economfa: 

Variables macroeconômicas e inrl;,;nd<Jres socioeco­
n6micos. 

el Economiə y organizaciôn de la empresa: 

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

3.6 Materias del bnchillerato consideradas de forma­
ci6n de basa. 

3.6.1 Materias de modalidad: 

Relaciones socioecon6micas interna::ionales. Oufmicə. 

4. Profesorado 

4.1 Especialidades del profesorado con atribuci6n docente en 105 m6dulos profesionales del ciclo formativo de 
desarrollo y fabrieaci6n de productos eeramieos. 

MOOULO PROFESIQNAl ESPECIALlDAD 
OEL PROFESORADO 

r CUERPO 

1. Desarrollo de composieiones. Proeesos y Produetos de Vidrio y Cera- Profesor de Ensei'ianza Seeundaria. 
miea. 

2. Desarrollo de proyeetos de fabriea- Proeesos y Produetos de Vidrio y Cenı- Profesor de Ensefianza Seeundaria. 
ei6n de produetos eeramicos. miea. 

3. Fabrieaci6n de produetos eərami- Procesos y Produetos de Vidrio y Cera- Profesor de Ensefianza Seeundaria. 
eos eonformados. miea. 

4. Fabrieaci6n de fritas. pigment<Js y I Procesos y Produetos de Vidrio y Cen\- Profesor de Ensei'ianza Secundaria. 
esmaltes. mıea. 

5. Gesti6n de calid3d en industrias Proeesos y Produetos de Vidrio y Cenl- Profesor de Ensefianza Secundaria. 
ceramicas. miea. 

6. Organizaci6n de la producci6n ən Proeesos y Produetos de Vidrio y Cera- Profesor de Ensefianza Seeundaria. 
industrias ceramieas. miea. 

7. Ceramieas avanzadas. ( 1 ). ( 1 ). 
8. Relaeiones en el entomo de trabajO

J 
Formaci6n y Orientaci6n Laboral. I Profesor de Ensefianza Seeundaria. 

9. Formaci6n y orientaci6n laboral. Formaci6n y Orientaci6n Laboral. Profesor de Ensefianza Secundaria. 
--_ .• 

(1) Para la impartici6rı de eı;te nı6duiu protesional əs nece:.arıo un Profesor especialista de los previstos ən el articulo 33.2 de la lOGSE. 

4.2 Materias del baehillerato que pueden ser impar­
tidas por el profesorado de las especialidades defi­
nidas en el presente Real Dtlcreto. 

--ı--ES-P~-C'-Al-'D-A-D -- -T---
MOOULO PROFESIONAl 1 OR PROFESORADO ı CUERPO 

._--+--_._--
Tecnologfa Indus­

trial 1. 
Proees08 y Pro­

duetos de 
Vidrio y Cera­
miea. 

Teenologfa Indus- Procesos y Pro-
trialll. I ductos de 

miea. 
I 

Profesor de Ense­
fianza Secun­
dııria. 

Profesor de Ense­
iianza Seeun­
daria. 

ı 
Vidrio y Cera-

. ---'---

4.3 Equivalencias de titulaciones a efeet08 de docen­
cia: 

4.3.1. Para la impartici6n de 105 m6dulos profesionales 
eorrespondientes a la especialidad de: procesos 
y Produetos de Vidrio y Cəramiea; se estableee 
la equivalencia. a efectos de docencia. del tftulo 
de: Ingeniero Tecnico Industrial. especialidad en 
Qufmiea industrial. con los de Doctor. Ingeniero. 
Arquiteeto 0 Lieeneiado. 

4.3.2. Para la impartici6n de 108 m6ilulos profesionales 
correspondientes a la especialidad de: Forma­
ei6n y Orientaci6n Laboral; se estableee la equi-

valencia. a efectos de doeencia. de los tftulos 
de: Diplomado en Ciencias Empresariales. Diplo­
mado en Relaciones Laborales. Diplomado en 
Trabajo Social. Diplomado en Edueaci6n Social. 
con los de Doctor. Ingeniero. Arquitecto 0 Lieen­
ciado. 

5. Requisitos mfnimos de espaeios e instalaeiones 
para impartir estas ensei'ianzas 

De conformidad con el artfculo 39 del Real Deere­
to 1004/1991. de 14 de junio. el ciclo formativo de 
formaci6n profesional de grado superior: Desarrollo y 
Fabricaci6n de Productos eeramicos. requiere. para la 
impartici6n de las ensei'ianzas definidas en el presente 
Real Decreto. los siguientes espaeios mfnimos que inclu­
yen los establecidos en el artfculo 32.1.a del eitado Real 
Decreto 1004/1991. de 14 de junio . 

Espado formativo 

Taller de procesos de fabricaci6n 
de productos eeramicos ....... . 

Laboratorio de ensaY08 de mate­
rias primas y produetos cerami-
cos ............................... . 

Aula tecniea ........................ . 
Aula polivalente ................... . 

Superfide 
-
m' 

300 

210 
60 
60 

Grado 
de utilizaci6n 

% 

30 

35 
25 
10 
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EI «grado de utilizaci6n» expresa en tanto por ciento 
la ocupaei6n ən horas del əspacio prevista para la impar­
tiei6n de las enseıianzas mfnimas, por un grupo de alum­
nos, respecto de la duraci6n total de estas enseiianzas 
y por tanto, tiene sentido orientativo para el que delinan 
las administraciones educativas al establecer el currfculo. 

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

En todo caso, las actividades de aprendizaje asociadas 
a los espacios formativos (con la ocupaei6n expresada 
por el grado de utilizaci6n) podran realizarse en super­
licies utilizadas tambiən para otras actividades forma­
tivas afines. 

No debe interpretarse que los diversos espacios lor­
mativos identificados deban diferenciarse necesariamen­
te mediante cerramientos. 

6. Convalidaciones. correspondencias 
y acceso a estudios universitarios 

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

Desarrollo de composiciones. 
Desarrollo de proyectos de fabricaci6n de productos 

ceramicos. 
Fabricaci6n de productos ceramicos conformados. 
Fabricaci6n de frit~s, pigmentos y esmaltes. 
Gesti6n de calidad en industrias ceramicas. 

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

Desarrollo de composiciones. 
Desarrollo de proyectos de fabricaci6n de productos 

ceramicos. 
Fabricaei6n de productos ceramicos conformados. 
Fabricaei6n de fritas, pigmentos y esmaltes. 
Gesti6n de calidad en industrias ceramicas. 
Relaciones en el entorno de trabajo. 
Formaci6n y orientaci6n laboral 
Formaci6n en centro de trabajo 

6.3 Acceso a estudios universitarios: 

Ingenierfa Təcnica Industrial. 
Ingenierfa Təcnica en Organizaci6n Industrial.· 
Ingenierfa Təcnica en Diseıio Industrial. 
Ingenierfa Təcnica en Qufmica Industrial. 
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MINISTERIO DE INDUSTRIA 
Y ENERGIA 

REAL DECRETO 2200/1995, de 28 de 
diciembre, por el que se aprueba el Regla­
mento de la Infraestructura para la Calidad 
y la Seguridad Industrial. 

Como ya se apunt6 en la exposiei6n de motivos de 
la Ley 21/1992, de 16 de julio, de Industria, en materia 
de seguridad y calidad industriales, se hace necesario 

adaptar la regulaci6n de la actividad industrial en Espaiia 
a la derivada de nuestra pertenencia a la Uni6n Europea 
y a la constitucinn del Mercado Interiar, 10 que implica, 
entre otras cosas, la necesidad de compatibilizar los ins­
trumentos de la politica industrial con los de la libre 
competencia y la libre circulaci6n de mercancfas y pro­
ductos, particularmente a travəs de la normalizaci6n, la 
armonizaci6n de las reglamentaeiones e instrumentos 
de control. asf como el nuevo enloque comunitario basa­
do en la progresiva sustitucf6n de la tradieional homo­
logaci6n administrativa de productos por la certificaci6n 
que realizan empresas y otras entidades, con la corres­
pondiente supervisi6n de sus actuaeiones por los pode­
res pılblicos. 

Por otro lado, en las conclusiones relativas a la nor­
malizaei6n aprobadas por el Consejo de la Uni6n Europea 
de fecha 16 de julio de 1984, se estima que esta acti­
vidad contribuye de forma importante a la libre circu­
laei6n de los productos industriales, asf como a la crea­
ei6n de un medio ambiente təcnico comıln a todas fas 
empresas, y consecuentenıente mejora la competitividad 
industrial, tanto en el seno de la Uni6n Europea como 
en los mercados exteriores. Estas conCıusiones lIevaron 
al Consejo de la Comunidad Econ6mica Europea a dictar 
la Resoluci6n de fecha 7 de mayo de 1985 relativa a 
la nueva aproximaei6n en materia de armonizaci6n y 
de n6rmalizaei6n, comılnmente conocido como «nuevo 
enfoque», en la que se subraya, entre otras cosas, la 
importaneia y oportunidad del principio de refereneia 
a normas, preferentemente europeas, y si es necesario 
rıacionales con caracter provisional. en tanto se confec­
cıona la correspondiente norma europea para definir las 
caracterfsticas təcnicas de los productos. 

Resulta, pues, evidente que el luneionamiento de la 
normalizaci6n en la Uni6n Europea debe basarse, de 
acuerdo con 10 establecido en la Directiva del Consejo 
83/189/CEE, en las funciones fundamentales que 
desempeıian los organismos nacionales de normaliza­
ei6n, tales como la posibilidad de obtener proyectos de 
normas europeas, conocer el curso dada a los comen­
tarios presentados a ellos, participar si ha lugar en los 
trabajos de normalizaci6n nacionales 0 solicitar la ela­
boraei6n de normas europeas en lugar de normas nacio­
nales. En contrapartida, tienen la obligaci6n de respetar 
el «statu quo», absteniəndose en consecuencia de nor­
malizar en el ambito nacional aspectos que se estan 
nornıalizando en el ambito europeo, debiendo los Esta­
dos Miembros tomar las medidas necesarias para que 
esos organismos de normalizaci6n respeten estos derə­
chos y hagan cumplir dichas obligaciones. 

Asimismo, el '«nuevo enfoque» se complet6 con un 
conjunto de herramientas que desarrollan una polftica 
europea en materia de «evaluaci6n de la conformidad», 
que se materializ6 en la Resoluci6n del Consejo de fecha 
21 de diciembre de 1989, comılnmente conocida como 
«enfoque globah., con el fin de crear las condiciones 
adecuadas para que se estableeiese un clima de con­
fianza, y para que esta confianza sea la base fundamental 
indispensable del funcionamiento del reconocimiento 
mutuo. Este planteamiento global considera como parte 
fundamental la calidad, y en consecueneia, se crea mayar 
confianza cuando la calidad es mas transparente. 

En este sentido las Directivas comunitarias de «nuevo 
enfoque» olrecen como una de las vfas para la evaluaci6n 
de la conformidad de los productos, y con ello la garantfa 
de conformidad de los mismos con las normas de segu­
ridad, la existencia de un sistema de gesti6n de calidad 
implantado en la empresa, 10 que presupone la garantfa 
de que el producto no tiene desviaciones con respecto 
a un modelo aprobado y la capacidad del empresario 
para certificar sus propios productos. Dəbe destacarse 
de 10 anterior la inseparablə e fntima ligaz6n establecida 


