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|. DISPOSICIONES GENERALES

MINISTERIO DE LA PRESIDENCIA

10769 Orden PRE/2048/2015, de 1 de octubre, por la que se actualizan ocho
cualificaciones profesionales de la familia profesional Vidrio y Ceramica,
recogidas en el Catdlogo Nacional de Cualificaciones Profesionales,
establecidas por Real Decreto 295/2004, de 20 de febrero, y Real Decreto
1228/2006, de 27 de octubre; y se modifican parcialmente determinados
anexos establecidos por Real Decreto 1228/2006, de 27 de octubre.

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

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

El articulo 5.3 de la Ley Organica 5/2002, de 19 de junio, atribuye al Instituto Nacional
de Cualificaciones, la responsabilidad de definir, elaborar y mantener actualizado el
Catalogo Nacional de Cualificaciones Profesionales, en su calidad de érgano técnico de
apoyo al Consejo General de la Formacién Profesional, cuyo desarrollo reglamentario se
recoge en el articulo 9.2 del Real Decreto 1128/2003, de 5 de septiembre, por el que se
regula el Catalogo Nacional de Cualificaciones Profesionales, estableciéndose en su
articulo 9.4, la obligaciéon de mantenerlo permanentemente actualizado mediante su
revision periodica que, en todo caso, debera efectuarse en un plazo no superior a cinco
anos a partir de la fecha de inclusion de la cualificacion en el catalogo.

Por su parte, el articulo 7.3 de la Ley Organica 5/2002, de 19 de junio, modificada por
la Ley Organica 4/2011, de 11 de marzo, complementaria de la Ley de Economia
Sostenible, rebaja las exigencias formales requeridas para la modificacion de aspectos
puntuales de las cualificaciones profesionales y unidades de competencia recogidas en el
Catalogo Nacional de Cualificaciones Profesionales, con objeto de facilitar su rapida
adaptacion a las necesidades de la economia y del mercado de trabajo.

Por tanto, la presente orden se dicta en aplicacion del Real Decreto 817/2014, de 26
de septiembre, por el que se establecen los aspectos puntuales de las cualificaciones
profesionales para cuya modificacion, procedimiento de aprobacion y efectos es de
aplicacion el articulo 7.3 de la ley organica 5/2002, de 19 de junio, de las cualificaciones y
de la formacion profesional, que en su tramitacion obtuvo Dictamen del Consejo de Estado
numero 618/2014, de 23 de julio de 2014.

Asi, en la presente orden se actualizan ocho cualificaciones profesionales de la Familia
Profesional Vidrio y Ceramica que cuenta con una antigiedad en el Catalogo Nacional de
Cualificaciones Profesionales superior a cinco afios, a las que les es de aplicacion el Real
Decreto 817/2014, de 26 de septiembre. No obstante, en virtud de la transversalidad de
determinadas unidades de competencia actualizadas por este procedimiento, se ven
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afectadas a su vez determinadas cualificaciones profesionales que seran objeto de una
modificacion mas profunda o que cuentan con una antigiiedad inferior a la expresada.

En el proceso de elaboracién de esta orden han sido consultadas las Comunidades
Auténomas y han emitido informe el Consejo General de la Formacion Profesional y el
Consejo Escolar del Estado.

En su virtud, a propuesta conjunta del Ministro de Educacion, Cultura y Deporte y de

la Ministra de Empleo y Seguridad Social, dispongo:

Articulo 1. Objeto y ambito de aplicacion.

Esta orden ministerial tiene por objeto actualizar ocho cualificaciones profesionales
correspondientes a la familia profesional Vidrio y Ceramica, procediéndose a la sustitucion
de los anexos correspondientes, y modificar parcialmente determinadas cualificaciones
profesionales mediante la sustitucion de determinadas unidades de competencia y
modulos formativos asociados, en aplicacién del Real Decreto 817/2014, de 26 de
septiembre, por el que se establecen los aspectos puntuales de las cualificaciones
profesionales para cuya modificacion, procedimiento de aprobacion y efectos es de
aplicacion el articulo 7.3 de la ley organica 5/2002, de 19 de junio, de las cualificaciones y
de la formacion profesional.

Las cualificaciones profesionales actualizadas y las parcialmente modificadas por este
procedimiento tienen validez y son de aplicacién en todo el territorio nacional, y no
constituyen una regulacion del ejercicio profesional.

Articulo 2. Actualizacién de determinadas cualificaciones profesionales de la familia
profesional Vidrio y Ceramica, establecidas por Real Decreto 295/2004, de 20 de
febrero, por el que se establecen determinadas cualificaciones profesionales que se
incluyen en el Catalogo Nacional de Cualificaciones Profesionales, asi como sus
correspondientes moédulos formativos que se incorporan al Catalogo Modular de
Formacién Profesional.

Conforme a lo establecido en la disposicién adicional Unica del Real Decreto 295/2004,
de 20 de febrero, se procede a la actualizacion de las cualificaciones profesionales, cuyas
especificaciones estan contenidas en los anexos LIl y LIV del citado real decreto:

Uno. Se da una nueva redaccion al Anexo LIII, Cualificacion Profesional Decoracion
y moldeado de vidrio. Nivel 1. VIC053_1, que figura como Anexo | de la presente orden.

Dos. Se da una nueva redaccioén al Anexo LIV, Cualificacién Profesional Control de
materiales, procesos y productos en laboratorio ceramico. Nivel 2. VIC054_2, que figura
como Anexo |l de la presente orden.

Articulo 3. Actualizacién de determinadas cualificaciones profesionales de la Familia
Profesional Vidrio y Ceramica, establecidas por Real Decreto 1228/2006, de 27 de
octubre, por el que se complementa el Catalogo Nacional de Cualificaciones
Profesionales, mediante el establecimiento de determinadas cualificaciones
profesionales, asi como sus correspondientes médulos formativos que se incorporan
al Catalogo Modular de Formacion Profesional.

Conforme a lo establecido en la disposicidon adicional Unica del Real Decreto
1228/2006, de 27 de octubre, se procede a la actualizaciéon de las cualificaciones
profesionales, cuyas especificaciones estan contenidas en los anexos CCIII, CCIV, CCV,
CCVI, CCVIIl y CCIX del citado real decreto:

Uno. Se dauna nueva redaccion al Anexo CCIIl, Cualificacion Profesional Fabricacion
y transformaciéon manual y semiautomatica de productos de vidrio. Nivel 1. VIC203_1, que
figura como Anexo lll de la presente orden.
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Dos. Se da una nueva redaccion al Anexo CCIV, Cualificaciéon Profesional
Operaciones basicas con equipos automaticos en planta ceramica. Nivel 1. VIC204_1, que
figura como Anexo IV de la presente orden.

Tres. Se da una nueva redaccién al Anexo CCV, Cualificacion Profesional
Operaciones de reproducciéon manual o semiautomatica de productos ceramicos. Nivel 1.
VIC205_1, que figura como Anexo V de la presente orden.

Cuatro. Se da una nueva redaccion al Anexo CCVI, Cualificacion Profesional
Operaciones de fabricacion de fritas, esmaltes y pigmentos ceramicos. Nivel 2. VIC206_2,
que figura como Anexo VI de la presente orden.

Cinco. Se da una nueva redaccion al Anexo CCVIII, Cualificaciéon Profesional
Organizacioén de la fabricacion de fritas, esmaltes y pigmentos ceramicos. Nivel 3.
VIC208_3, que figura como Anexo VIl de la presente orden.

Seis. Se da una nueva redaccion al Anexo CCIX, Cualificaciéon Profesional
Organizacion de la fabricacion de productos ceramicos. Nivel 3. VIC209_3, que figura
como Anexo VIII de la presente orden.

Articulo 4. Modificacién parcial de determinadas cualificaciones profesionales, de la
Familia Profesional Vidrio y Cerédmica, establecidas por Real Decreto 1228/2006, de 27
de octubre, por el que se complementa el Catalogo Nacional de Cualificaciones
Profesionales, mediante el establecimiento de determinadas cualificaciones
profesionales, asi como sus correspondientes médulos formativos que se incorporan
al Catalogo Modular de Formacién Profesional.

Conforme a lo establecido en la disposicidon adicional unica del Real Decreto
1228/2006, de 27 de octubre, se procede a la actualizaciéon de las cualificaciones
profesionales cuyas especificaciones estan contenidas en los anexos CCX y CCXI del
citado real decreto:

Uno. Se modifica la cualificacion profesional establecida como «Anexo CCX:
Organizacion de la fabricacion de productos de vidrio. Nivel 3. VIC210_3» sustituyendo
respectivamente, la unidad de competencia «UC0664_3: Participar en la programacion de
la produccién en industrias de proceso» y el médulo formativo asociado « F0664_3:
Programacion de la produccién en industrias de proceso. (60 h)» por la unidad de
competencia «UC0664_3: Participar en la programacién de la produccion en industrias de
proceso» y el médulo formativo asociado «MF0664_3: Programacion de la produccion en
industrias de proceso. (60 h)», y sustituyendo respectivamente la unidad de competencia
«UC0665_3: Participar en la elaboracion y mantenimiento de los sistemas de gestion de la
calidad y medioambiental en industrias de proceso» y el médulo formativo asociado
MF0665_3: Gestion de la calidad y medioambiental en industrias de proceso. (90 h)» por
la unidad de competencia «UC0665_3: Participar en la elaboracion y mantenimiento de los
sistemas de gestion de la calidad y medioambiental en industrias de proceso» y el médulo
formativo asociado MF0665_3: Gestion de la calidad y medioambiental en industrias de
proceso. (90 h)» correspondientes al Anexo VII «Organizacion de la fabricacion de fritas,
esmaltes y pigmentos ceramicos. Nivel 3. VIC208 3» de la presente orden.

Dos. Se maodifica la cualificacién profesional establecida como «Anexo CCXI:
Organizacion de la fabricacion en la transformacién de productos de vidrio. Nivel 3.
VIC211_3» sustituyendo respectivamente, la unidad de competencia «UC0664_3:
Participar en la programacion de la produccién en industrias de proceso» y el médulo
formativo asociado «F0664_3: Programacion de la produccion en industrias de proceso.
(60 h)» por la unidad de competencia «UC0664_3: Participar en la programacion de la
produccion en industrias de proceso» y el mdédulo formativo asociado «MF0664_3:
Programacion de la produccidn en industrias de proceso. (60 h)», y sustituyendo
respectivamente la unidad de competencia «UC0665_3: Participar en la elaboracién y
mantenimiento de los sistemas de gestion de la calidad y medioambiental en industrias de
proceso» y el modulo formativo asociado MF0665_3: Gestion de la calidad vy
medioambiental en industrias de proceso. (90 h)» por la unidad de competencia
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«UC0665_3: Participar en la elaboracion y mantenimiento de los sistemas de gestion de la
calidad y medioambiental en industrias de proceso» y el médulo formativo asociado
MF0665_3: Gestion de la calidad y medioambiental en industrias de proceso. (90 h)»
correspondientes al Anexo VIl «Organizacién de la fabricaciéon de fritas, esmaltes y
pigmentos ceramicos. Nivel3. VIC208_3» de la presente orden.

Disposicion final primera. Titulo competencial.

Esta orden se dicta en virtud de las competencias que atribuye al Estado el articulo
149.1.1.2 y 30.2 de la Constitucion, sobre regulacién de las condiciones basicas que
garanticen la igualdad de todos los espafioles en el ejercicio de los derechos y en el
cumplimiento de los deberes constitucionales, y para la regulacion de las condiciones de
obtencidn, expedicién y homologacion de los titulos académicos y profesionales.

Disposicion final segunda. Entrada en vigor.

La presente orden entrara en vigor el dia siguiente al de su publicacion en el «Boletin
Oficial del Estado».

Madrid, 1 de octubre de 2015.—La Vicepresidenta del Gobierno y Ministra de la
Presidencia, Soraya Saenz de Santamaria Anton.

ANEXO |

CUALIFICACION PROFESIONAL: DECORACION Y MOLDEADO DE VIDRIO
Familia Profesional: Vidrio y Ceramica

Nivel: 1

Cadigo: VIC053_1

Competencia general

Realizar operaciones de manufactura, decoraciéon y moldeado de productos de vidrio,
siguiendo las instrucciones técnicas dadas y garantizando la calidad y la seguridad de las
operaciones.

Unidades de competencia

UCO0144_1: Realizar mecanizados manuales en productos de vidrio

UCO0145_1: Realizar decoraciones mediante aplicaciones superficiales en productos de
vidrio

UCO0146_1: Elaborar productos de vidrio mediante termoformado y «fusing»

UCO0147_1: Elaborar vidrieras

Entorno Profesional

Ambito Profesional

Desarrolla su actividad en areas de decoracion y moldeado de vidrio, dedicadas a la
fabricacion de productos de vidrio, en entidades de naturaleza privada, en empresas de
tamafio grande, pequefo y mediano o microempresas, tanto por cuenta propia como ajena,
con independencia de su forma juridica. Desarrolla su actividad dependiendo en su caso,
funcional y/o jerarquicamente de un superior. En el desarrollo de su actividad profesional
se aplican los principios de accesibilidad universal de acuerdo con la normativa aplicable.

Sectores Productivos

Se ubica el sector productivo del vidrio, en el subsector relativo a la transformacion y
decoracién de vidrio plano ornamental, envases, articulos del hogar y objetos de adorno.
Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes

Los términos de la siguiente relacion de ocupaciones y puestos de trabajo se utilizan con
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caracter genérico y omnicomprensivo de mujeres y hombres.

Talladores de vidrio

Grabadores de vidrio

Pintores decoradores en vidrio, ceramica y otros materiales
Decoradores de vidrio

Moldeadores de vidrio plano ornamental (termoformado)

Operadores de «fusing»

Cristaleros

Cristaleros de vidrieras

Sopladores, modeladores, laminadores, cortadores y pulidores de vidrio

Formacion Asociada (360 horas)

Médulos Formativos

MF0144_1: Mecanizados manuales en productos de vidrio (90 horas)
MF0145_1: Aplicaciones superficiales (90 horas)

MF0146_1: Termoformado y «fusing» (90 horas)

MF0147_1: Vidrieras (90 horas)

UNIDAD DE COMPETENCIA 1: REALIZAR MECANIZADOS MANUALES EN
PRODUCTOS DE VIDRIO

Nivel: 1

Caddigo: UC0144_1

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Preparar productos de vidrio, embalandolos y etiquetandolos para almacenarlos en
condiciones de seguridad y evitando deterioros.

CR 1.1 Las hojas de vidrio plano, objetos de vidrio y los productos obtenidos se
transportan sin que sufran ningun deterioro ni alteraciones inadmisibles en sus
caracteristicas, en condiciones de seguridad.

CR 1.2 Los productos de vidrio se etiquetan marcandolos, permitiendo su identificacion
y ubicacion en el almacén.

CR 1.3 Los productos identificados como «no conformes» se marcan y se ubican
segun lo previsto en las instrucciones técnicas.

CR 1.4 Los productos de vidrio se almacenan embalados y empaquetados, evitando
dafios.

RP 2: Instalar articulos de vidrio plano para acristalar superficies, siguiendo las
especificaciones establecidas y cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de
riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CR 2.1 Las hojas de vidrio plano para acristalamientos se transportan evitando
deterioros y alteraciones, cumpliendo la normativa aplicable.

CR 2.2 Las caracteristicas correspondientes al tipo de vidrio se verifican comprobando
su espesor, color, forma y tamafio segun las especificaciones técnicas.

CR 2.3 El corte, canteado y, en su caso, taladrado, se controla comprobando su
correspondencia con las dimensiones y caracteristicas especificadas en la orden de
trabajo.

CR 2.4 Las caracteristicas de los componentes y del vidrio se corresponden entre si,
segun lo establecido en la orden de trabajo.

CR 2.5 La adherencia del vidrio se comprueba, garantizando la continuidad del
sellado.

CR 2.6 Los calzos se colocan segun el niumero y tipo especificados en la orden de
trabajo, cumpliendo la normativa aplicable.
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RP 3: Efectuar operaciones de canteado, biselado, pulido, tallado y mateado para decorar
productos de vidrio, segun instrucciones técnicas, procedimientos y medios especificados,
cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y proteccién
medioambiental.

CR 3.1 La preparacion de la superficie del vidrio se realiza, permitiendo la aplicacion
de tratamientos decorativos segun las técnicas establecidas en los procedimientos.

CR 3.2 Las operaciones de biselado, canto pulido y pecho paloma se realizan
regulando y ajustando la maquinaria especifica, de acuerdo con las instrucciones
técnicas y cumpliendo la normativa aplicable.

CR 3.3 La muela se selecciona en funcion de las especificaciones de la orden de
trabajo.

CR 3.4 .Las superficies de vidrio se tallan ajustando y manejando la fresa de tallado
o rotalin y las herramientas indicadas, cumpliendo la normativa aplicable.

CR 3.5 Los elementos abrasivos sujetos a desgaste se identifican y sustituyen en el
tiempo y modo especificado.

CR 3.6 Las plantillas y aridos para la decoracion mediante chorro de aridos se
especifican segun las instrucciones técnicas.

CR 3.7 Las superficies mateadas se obtienen con la maquina de chorro de aridos,
ajustandola segun instrucciones técnicas y cumpliendo la normativa aplicable.

CR 3.8 Las magquinas, utiles y herramientas se mantienen engrasadas, ajustadas y
limpias segun instrucciones técnicas y manuales de procedimiento.

CR 3.9 La zona de trabajo bajo la responsabilidad del personal operario se mantiene
limpia y ordenada.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Canteadoras y biseladoras rectilineas, de formas y bilaterales. Maquinas de ventosas para
el movimiento de hojas de vidrio. Maquina para el almacenamiento de vidrio plano, puentes-
grua y utillaje especifico para la carga y almacenamiento Lijadoras y pulidoras. Pistola y
cabina de chorro de aridos, materiales abrasivos (corindén, arena, abrasivos sintéticos),
plantillas. Herramientas para el tallado manual, torno de tallado. Muelas de carburundum,
corindén y diamantadas. Utiles y herramientas para instalacién de acristalamientos.

Productos y resultados:

Lunas de vidrio plano, espejos, envases de vidrio (botellas, tarros y frascos), vidrio de
mesa Yy vidrio ornamental con decoraciones de tallado, biselado, canto pulido, pecho
palomay grabado al chorro de aridos. Lunas de vidrio y vidrio ornamental modelado con o
sin decoraciones mecanicas. Hojas de vidrio plano instaladas.

Informacién utilizada o generada:

Programas de fabricacién, manuales de procedimientos e instrucciones técnicas. Ordenes
de trabajo, hojas de control, partes de incidencias. Normativa aplicable de prevencién de
riesgos laborales y proteccion medioambiental.

UNIDAD DE COMPETENCIA2: REALIZARDECORACIONES MEDIANTEAPLICACIONES
SUPERFICIALES EN PRODUCTOS DE VIDRIO

Nivel: 1

Caddigo: UC0145_1

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Efectuar aplicaciones superficiales vitrificables para decorar vidrio, segun
instrucciones técnicas y procedimientos y medios especificados y cumpliendo la normativa
aplicable de prevencion de riesgos laborales y proteccién medioambiental.
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CR 1.1 La preparacioén de la superficie del vidrio se realiza utilizando las técnicas
establecidas en las instrucciones técnicas y procedimientos especificados.

CR 1.2 La maquina de impresion serigrafica se prepara, dosificando la tinta segun
instrucciones técnicas.

CR 1.3 La preparacion y aplicacion de esmaltes y tintas vitrificables se realiza de
acuerdo con las instrucciones técnicas y cumpliendo la normativa aplicable.

CR 1.4 La aplicacion a pincel de fileteados y coloreados vitrificables se efectua
asegurando la ausencia de defectos e imperfecciones en la aplicaciéon y de acuerdo
con las instrucciones técnicas.

CR 1.5 Las calcomanias vitrificables se aplican siguiendo las instrucciones técnicas.

CR 1.6 Los esmaltes y tintas vitrificables se controlan, garantizando las caracteristicas
técnicas especificadas en los procedimientos e instrucciones técnicas.

CR 1.7 Las decoraciones vitrificadas se obtienen aplicando el ciclo de coccién
indicado en las instrucciones técnicas, cumpliendo la normativa aplicable.

RP 2: Efectuar aplicaciones superficiales no Vvitrificables para decorar vidrio, segun
instrucciones técnicas y procedimientos y medios especificados, cumpliendo la normativa
aplicable de prevencion de riesgos laborales y proteccién medioambiental.

CR 2.1 La preparacion de la superficie del vidrio se realiza permitiendo la aplicacion de
decoraciones no vitrificables segun las técnicas establecidas en los procedimientos.

CR 2.2 El vidrio cortado y canteado se ajusta a las dimensiones y caracteristicas de
calidad especificadas en la orden de trabajo.

CR 2.3 El tipo de vidrio, espesor, forma, color y tamafio es conforme segun lo
establecido en las instrucciones técnicas.

CR 2.4 Los reactivos y materiales auxiliares se identifican, etiquetan y almacenan
siguiendo los procedimientos establecidos y cumpliendo la normativa aplicable.

CR 2.5 La aplicacion de pinturas y recubrimientos se efectia respetando los
parametros de peso de aplicacion, presién y condiciones reolégicas de la pintura
establecidas en los procedimientos, cumpliendo la normativa aplicable.

CR 2.6 Las maquinas, utiles y herramientas se mantienen engrasadas, ajustadas y
limpias segun instrucciones técnicas y manuales de procedimiento.

CR 2.7 La zona de trabajo bajo su responsabilidad se mantiene limpia y ordenada.
Contexto profesional:

Medios de produccion:

Pantallas serigréaficas, equipos de aplicacion serigrafica automatica y cabezales de
aplicacion serigrafica manual, bandejas de polivinilo, pistolas y cabinas de aplicacién
aerografica manual y automatica, torno y pinceles. Horno.

Productos y resultados:
Lunas de vidrio plano, espejos, envases de vidrio (botellas, tarros y frascos) vidrio de mesa
y vidrio ornamental con inscripciones y/o decoraciones serigraficas, coloreados, fileteados.

Informacién utilizada o generada:

Programas de fabricacion, manuales de procedimientos e instrucciones técnicas. Ordenes
de trabajo y hojas de control (impresos y partes de incidencias). Normativa aplicable de
prevencion de riesgos laborales y proteccion medioambiental.

UNIDAD DE COMPETENCIA 3: ELABORAR PRODUCTOS DE VIDRIO MEDIANTE
TERMOFORMADO Y «FUSING»

Nivel: 1

Cddigo: UC0146_1
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Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Preparar el vidrio base para las operaciones de decoracion siguiendo el disefio,
las instrucciones técnicas, los procedimientos y los medios especificados y cumpliendo
la normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y proteccién medioambiental.

CR 1.1 Las hojas de vidrio plano se transportan evitando deterioros y cumpliendo la
normativa aplicable.

CR 1.2 El vidrio base se corta mediante el util requerido (rulina, cortador de pelo,
cortador de disco, entre otros), de acuerdo con las dimensiones especificadas.

CR 1.3 La cara inerte del vidrio base se identifica, evitando errores.

CR 1.4 Las dos caras del vidrio se limpian permitiendo las operaciones de decoracion,
cumpliendo la normativa aplicable.

RP 2: Efectuar operaciones para decorar el vidrio base segun el disefio, instrucciones
técnicas y procedimientos y medios especificados, cumpliendo la normativa aplicable de
prevencion de riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CR 2.1 Los vidrios se seleccionan en funcion de la decoracién a aplicar, especificada
en el diseno.

CR 2.2 La decoraciéon con pasta de vidrio se efectia segun las caracteristicas
decorativas especificadas en el disefio y cumpliendo la normativa aplicable.

CR 2.3 La decoracién con hojas de vidrio coloreadas se efectia segun las
caracteristicas decorativas especificadas en el disefio.

CR 2.4 Los efectos decorativos especificados se consiguen aplicando la pintura a
pincel o mediante aerografia, segun procedimientos y medios especificados.

CR 2.5 La generacion de burbujas entre vidrios se realiza obteniendo los efectos
decorativos especificados.

RP 3: Efectuar operaciones para tratar térmicamente los vidrios en funcién del tipo de
técnica utilizada y cumpliendo la normativa aplicable de prevencién de riesgos laborales y
proteccion medioambiental.

CR 3.1 La base del horno se prepara segun instrucciones técnicas, permitiendo obtener
piezas con las caracteristicas especificadas y cumpliendo la normativa aplicable.

CR 3.2 La pieza de vidrio se coloca en el horno preparado, permitiendo obtener
piezas con las caracteristicas especificadas.

CR 3.3 La curva de temperatura de calentamiento y de enfriamiento se selecciona,
teniendo en cuenta el tamafio y el espesor del vidrio y el efecto final que se desea
obtener.

CR 3.4 Ladescarga, transporte y embalado del producto acabado se realiza evitando
deterioros y cumpliendo la normativa aplicable.

RP 4: Efectuar operaciones para moldear térmicamente placas de vidrio plano en moldes
segun instrucciones técnicas, cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de riesgos
laborales y proteccién medioambiental.

CR 4.1 Las hojas de vidrio plano se transportan evitando deterioros y cumpliendo la
normativa aplicable.

CR 4.2 El vidrio cortado y canteado se ajusta a las dimensiones y caracteristicas de
calidad especificadas en la orden de trabajo.

CR 4.3 El molde empleado se ajusta a las dimensiones de la pieza que se pretende
obtener y a las exigencias del ciclo térmico, segun las instrucciones técnicas.

CR 4.4 Las laminas de vidrio con las dimensiones y las caracteristicas técnicas y
estéticas indicadas se consiguen programando el ciclo de coccién segun instrucciones
técnicas.

Verificable en http://www.boe.es
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Contexto profesional:
Medios de produccion:
Disefios de decoraciones, vidrios base, herramientas de corte (rulina, cortador de pelo,
cortador de disco, etc.,) y herramientas de separacion, placas de vidrio coloreado,
esmaltes, hilos de vidrio, pasta de vidrio, polvo separador. Horno de «fusing». Horno para
modelado de placas. Moldes.
Productos y resultados:
Lunas de vidrio plano y vidrio ornamental decorado mediante «fusing».
Informacion utilizada o generada: )
Programas de fabricacion, manuales de procedimientos e instrucciones técnicas. Ordenes
de trabajo del encargado de la seccion y hojas de control (impresos y partes de incidencias).
Normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y proteccién medioambiental.
UNIDAD DE COMPETENCIA 4: ELABORAR VIDRIERAS
Nivel: 1
Caddigo: UC0147_1
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:
RP 1: Preparar vidrios para la elaboracion de la vidriera siguiendo el disefio, instrucciones
técnicas, procedimientos y medios especificados.
CR 1.1 La correspondencia entre el disefio de cada uno de los componentes de la
vidriera y las dimensiones y numeracion de las plantillas se comprueba, siguiendo el
disefo y las instrucciones técnicas.
CR 1.2 El vidrio base se corta mediante la rulina de corte y las herramientas de
separacion de acuerdo con las dimensiones especificadas.
CR 1.3 Las piezas de formas complejas, circulares o curvas se obtienen mediante el
empleo de maquinas de corte.
CR 1.4 Los borde de corte se cantean, utilizando los procedimientos y medios
especificados.
CR 1.5 Las piezas cortadas se controlan, comprobando la coincidencia con las
plantillas correspondientes.
CR 1.6 Las maquinas, utiles y herramientas se mantienen engrasadas, ajustadas y
limpias segun instrucciones técnicas y manuales de procedimiento.
CR 1.7 La zona de trabajo bajo la responsabilidad del personal operario se mantiene
limpia y ordenada.
RP 2: Efectuar operaciones para montar y enmarcar vidrieras emplomadas segun
instrucciones técnicas, procedimientos y medios especificados, cumpliendo la normativa
aplicable de prevencion de riesgos laborales y proteccién medioambiental.
CR 2.1 El marco de la vidriera se construye adaptando el perfil de plomo a las
dimensiones especificadas en las instrucciones técnicas.
CR 2.2 Las vidrieras emplomadas se montan humectando con cera y soldando las Y
puntas de los plomos. o
o
CR 2.3 La masilla se elabora respetando los procedimientos establecidos en las 2 2
instrucciones técnicas. S é
CR 2.4 Los perfiles de plomo de las vidrieras emplomadas se doblan y enmasillan, g%‘
garantizado la impermeabilidad y rigidez de la vidriera. 35
)
CR 2.5 La limpieza de la vidriera acabada se realiza con los materiales y § 3
procedimientos establecidos, cumpliendo la normativa aplicable. 65
o>
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CR 2.6 El armazon de la vidriera se integra, garantizando que no destaque mas que
la decoracién de ésta.

CR 2.7 La vidriera se enmarca siguiendo las instrucciones técnicas de montaje.

RP 3: Efectuar operaciones para montar y enmarcar vidrieras con encintado de cobre,
segun instrucciones técnicas, procedimientos y medios especificados y cumpliendo la
normativa aplicable de prevencién de riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CR 3.1 Las patinas de acabado o de lubricante se aplican a las soldaduras,
protegiéndolas de la oxidacion.

CR 3.2 El ancho de la cinta de cobre empleada para el encintado se verifica,
adecuandolo al grosor del vidrio.

CR 3.3 La cinta de cobre empleada para el encintado se aplica evitando arrugas e
imperfecciones.

CR 3.4 El decapante se aplica en los puntos de unién, al encintado y a la soldadura
con estafio, garantizando la sujecién de los vidrios y cumpliendo la normativa
aplicable.

CR 3.5 La soldadura de acabado se efectua, obteniendo una junta abombada, suave
y continua y cumpliendo la normativa aplicable.

CR 3.6 El armazodn de la vidriera se integra, garantizando que no destaque mas que
la decoracién de ésta.

CR 3.7 La vidriera se coloca, respetando las instrucciones técnicas de montaje.

RP 4: Efectuar operaciones para montar y enmarcar vidrieras con perfil de hormigén,
segun las instrucciones técnicas y los procedimientos y medios especificados, cumpliendo
la normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y proteccién medioambiental.

CR 4.1 El marco exterior de pletina de hierro se elabora segun las dimensiones
especificadas en la orden de trabajo.

CR 4.2 Las «dallas» de vidrio se cortan con el disco de diamante adaptandolas a las
formas del disefio establecido.

CR 4.3 El decanteado de las «dallas» se efectua, permitiendo crear los efectos
especiales y de variaciones de luminosidad especificados en el disefio.

CR 4.4 La masa de hormigdn se prepara teniendo en cuenta las caracteristicas
requeridas para la elaboracion de las juntas de la vidriera.

CR 4.5 Las varillas de sujecion se sueldan al marco respetando el disefio establecido,
cumpliendo la normativa aplicable.

CR 4.6 Las juntas se rellenan de hormigdn, garantizando la rigidez e impermeabilidad
de la vidriera segun instrucciones técnicas procedimientos y medios especificados.

RP 5: Efectuar operaciones para montar y enmarcar vidrieras con perfil de aluminio, segun
las instrucciones técnicas y los procedimientos y medios especificados.

CR 5.1 Las varillas interiores de sujecion de los vidrios se cortan y doblan de acuerdo
con el disefio de la vidriera.

CR 5.2 La impermeabilidad y rigidez de la vidriera con perfil de aluminio se asegura
aplicando silicona a las juntas.

CR 5.3 El armazén de la vidriera se integra en el conjunto, asegurando que no
destaque mas que la decoracion de ésta.

CR 5.4 La colocacion de la vidriera se realiza segun instrucciones técnicas,
procedimientos y medios especificados de montaje.

CR 5.5 La vidriera montada se limpia con disolventes y con agua y jabon siguiendo
procedimientos y medios especificados.

cve: BOE-A-2015-10769

Verificable en http://www.boe.es
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Contexto profesional:

Medios de produccion:
Rulina de corte y herramientas de separacioén, disco de diamante, «dallas» de vidrio,
placas de vidrio transparente, mateado y coloreado. Junquillos de soporte, silicona.

Productos y resultados:
Vidrieras emplomadas, mediante encintado de cobre («tiffany»), vidrieras obtenidas
mediante «fusing», vidrieras con perfil de hormigdn y vidrieras con perfil de aluminio.

Informacion utilizada o generada:

Disefios de vidrieras, 6rdenes de trabajo, instrucciones técnicas y hojas de registro y
control (impresos y partes de incidencias). Normativa aplicable de prevencion de riesgos
laborales y proteccién medioambiental.

MODULO FORMATIVO 1: MECANIZADOS MANUALES EN PRODUCTOS DE VIDRIO
Nivel: 1

Cédigo: MF0144_1

Asociado a la UC: Realizar mecanizados manuales en productos de vidrio

Duracion: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Identificar los principales procesos de manufactura, decoraciéon y montaje de productos
de vidrio, describiendo cada uno de ellos.

CE1.1 Identificar las principales técnicas de transporte, corte, canteado y taladrado
de hojas de vidrio plano relacionandolas con los equipos y medios.

CE1.2 Describir los trabajos para la preparaciéon y el montaje en obra de un
determinado elemento prefabricado de vidrio, citar los Utiles y herramientas indicados
y explicar la secuencia légica de operaciones.

CE1.3 Explicar la secuencia légica de operaciones de manufactura en productos de
vidrio relacionando los medios con el producto obtenido.

CE1.4 Seleccionar las diferentes técnicas de decoracién mecanica de productos de
vidrio relacionandolas con los medios y con los productos obtenidos.

C2: Realizar manufacturas mecanicas en hojas de vidrio para acristalamientos, identificando
posibles defectos con las causas que los originan.

CEZ2.1 En un supuesto practico de manufactura de hojas de vidrio, a partir de las
ordenes de trabajo escritas y de unos materiales dados:

- Seleccionar el tipo de vidrio atendiendo a las 6rdenes de trabajo.

- Identificar los medios y materiales que intervienen en la ejecucion de las distintas
operaciones de mecanizado.

- Establecer la secuencia idénea de las operaciones, atendiendo a las 6rdenes de
trabajo.

- Seleccionar los Utiles, herramientas y maquinas justificando su eleccion.
- Transportar mediante ventosas manuales hojas de vidrio plano, evitando deterioros.

- Ajustar las maquinas de corte, biselado, canteado, mateado, lijado y taladrado,
segun instrucciones técnicas.

- Realizar las operaciones mecanicas de corte, biselado, canteado, mateado, lijado
y taladrado descritas en las 6rdenes de trabajo segun las caracteristicas técnicas.

- Transportar y almacenar los productos obtenidos, evitando dafios.

Verificable en http://www.boe.es
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CE2.2 Identificar los principales riesgos laborales de las operaciones relacionandolos
con los medios de proteccion individual.

CE2.3 Identificar posibles defectos relacionandolos con las causas que los originan.

C3: Decorar productos de vidrio utilizando medios mecanicos.

CE3.1 En un supuesto practico de decoracién mecanica de productos de vidrio, a
partir de 6rdenes de trabajo escritas y unos materiales dados:

- Seleccionar el producto especificado atendiendo la orden de trabajo.

- Identificar los medios y materiales que intervienen en la ejecucion de las distintas
operaciones de mecanizado.

- Establecer la secuencia idonea de operaciones necesarias, atendiendo la orden de
trabajo.

- Seleccionar los utiles, herramientas y maquinas indicados, justificando su eleccion.

- Ajustar las maquinas de grabado al chorro de aridos y tallado, segun instrucciones
técnicas.

- Realizar las decoraciones mecanicas de grabado al chorro de aridos y tallado
atendiendo las érdenes de trabajo.

- Transportar y almacenar los productos obtenidos, evitando dafios.

CE3.2 Identificar los principales riesgos laborales de las operaciones relacionandolos
con los medios de proteccion individual.

CE3.3 Identificar posibles defectos, relacionandolos con las causas que los originan.

C4: Montar y sellar hojas de vidrio para acristalamientos, identificando posibles defectos
con las causas que los originan.

CE4.1 En un supuesto practico de montaje de acristalamientos o paneles
prefabricados de vidrio, a partir de instrucciones técnicas de montaje y con unos
materiales dados:

- Indicar la secuencia légica de operaciones, atendiendo la orden de trabajo.

- Seleccionar las piezas de vidrio, las herramientas, los Utiles y los materiales segun
caracteristicas técnicas.

- Operar utiles y herramientas acondicionando los elementos de vidrio a su montaje
y fijacion.

- Operar utiles y herramientas para el montaje y fijacién de acristalamientos y/o
paneles prefabricados de vidrio, segun los procedimientos establecidos.

- Sellar o, en su caso, colocar junquillos, segun los procedimientos establecidos.

CE4.2 Identificar los principales riesgos laborales de las operaciones relacionandolos
con los medios de proteccion individual.

CE4.3 Identificar posibles defectos, relacionandolos con las causas que los originan.

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

C2 respecto a CE2.1; C3 respecto a CE3.1; C4 respecto a CE4.1.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Finalizar el trabajo atendiendo a criterios de idoneidad, rapidez, economia y eficacia.
Adaptarse a la organizacion, a sus cambios organizativos y tecnolégicos, asi como a
situaciones o contextos nuevos.

Interpretar y ejecutar las instrucciones de trabajo.

Respetar los procedimientos y las normas internas de la organizacion.

Habituarse al ritmo de trabajo de la organizacion.

cve: BOE-A-2015-10769
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Contenidos:

1. Manufactura e instalacion de acristalamientos

Operaciones mecanicas en productos de vidrio plano.

Corte, separacion, taladrado, canteado.

Operaciones de acabado: pulido, biselado, lijado y achaflanado.

Preparacion y manejo de maquinaria, utillaje y herramientas: mesas de corte.
Taladradora, canteadora, arenadora, lijadora, biseladora.

Especificaciones para vidrios con acabados especiales.

2. Decoraciones mecanicas en productos de vidrio plano
Grabado al chorro de aridos: mateado superficial y mateado en relieve.
Tallado: facetado, hilos y puntos.

3. Instalacion de acristalamientos

Principios de colocacion: fijacion/independencia, estanqueidad y compatibilidad de
materiales.

Medios auxiliares necesarios: bastidores, galces, junquillos, calzos, anclajes y sellantes.
Acristalamientos especiales: cubiertas, claraboyas, acristalamientos con carpinteria oculta
y moldeados. Preparacion y manejo de utillaje y herramientas. Procedimientos operativos
de montaje y sellado.

4. Transporte y almacenamiento de productos de vidrio y medidas de prevencién de riesgos
laborales, de proteccién medioambiental en las operaciones manuales de manufactura,
decoracién mecanica e instalacion de productos de vidrio

Equipos, instalaciones y herramientas de transporte y almacenamiento.

Riesgos caracteristicos de las instalaciones, equipos, maquinas y procedimientos
operativos de las operaciones manuales de manufactura, decoraciébn mecanica e
instalacion de productos de vidrio.

Normativa aplicable de prevencion y proteccién medioambiental.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
Los espacios e instalaciones daran respuesta, en forma de aula, aula-taller, taller de
practicas, laboratorio o espacio singular, a las necesidades formativas, de acuerdo con
el Contexto Profesional establecido en la Unidad de Competencia asociada, teniendo
en cuenta la normativa aplicable del sector productivo, prevencién de riesgos, salud
laboral, accesibilidad universal y proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la realizacion de
mecanizados manuales en productos de vidrio, que se acreditara mediante una de las dos
formas siguientes:

- Formacién académica de nivel 1 (Marco Espariol de las Cualificaciones para la Educacion
Superior) o de otras de superior nivel relacionadas con el campo profesional.

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

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

MODULO FORMATIVO 2: APLICACIONES SUPERFICIALES

Nivel: 1

Cdédigo: MF0145 1

Asociado a la UC: Realizar decoraciones mediante aplicaciones superficiales en productos
de vidrio

Duracién: 90 horas

Verificable en http://www.boe.es
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Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Identificar y describir los principales procesos de decoraciéon mediante aplicaciones
superficiales en productos de vidrio.

CE1.1 Identificar las principales técnicas de aplicacién de tintas vitrificables y
reactivos relacionandolas con los equipos y medios para su aplicacion.

CE1.2 En un supuesto practico de decoracion manual de un producto de vidrio,
mediante decoracion vitrificable o decoracién no vitrificable, a partir de una orden de
trabajo escrita:

- Indicar los materiales empleados (esmaltes, tinta serigrafica, acidos, reactivos,
entre otros) citando sus caracteristicas.

- Citar los procedimientos empleados, las maquinas y equipos, explicando sus
caracteristicas tecnoldgicas y su funcionamiento.

CE1.3 Relacionar las diferentes técnicas de decoracién de productos de vidrio
mediante aplicaciones superficiales con los medios y con los productos obtenidos.

C2: Aplicar rétulos o decoraciones mediante impresion serigrafica en superficies de vidrio,
conforme al procedimiento establecido en la orden de trabajo.

CE2.1 En un supuesto practico de decoraciones mediante impresion serigrafica en
superficies de vidrio, a partir de una orden de trabajo escrita y unos materiales dados:

- Seleccionar el tipo de vidrio especificado atendiendo la orden de trabajo.

- Identificar los medios y materiales de las distintas operaciones de preparacion y
aplicacion de la tinta, relacionandolos entre si.

- Establecer la secuencia idonea de operaciones necesarias, atendiendo a la orden
de trabajo.

- Seleccionar los utiles, herramientas y maquinas necesarios justificando su eleccion.
- Transportar mediante ventosas manuales hojas de vidrio plano, evitando dafios.

- Preparar la superficie del vidrio, de acuerdo al procedimiento establecido.

- Homogeneizar la tinta, de acuerdo al procedimiento establecido.

- Aplicar la serigrafia manual de acuerdo al procedimiento establecido en la orden
de trabajo.

- Realizar el tratamiento térmico de los productos de vidrio decorados de acuerdo a
los procedimientos establecidos.

- Realizar el control de aspecto del producto, garantizando su calidad.
- Transportar y almacenar los productos obtenidos, evitando dafos.

CEZ2.2 Identificar los riesgos laborales de las operaciones adecuandolos a los medios
de proteccion individual.

CE2.3 Relacionar posibles defectos, identificando las causas que los originan.

C3: Realizar aplicaciones superficiales vitrificables mediante pincelado, coloreado o
calcomanias en productos de vidrio.

CES3.1 En un supuesto practico de decoracién mediante calcomanias, pincelado o
coloreado en productos de vidrio, a partir de una orden de trabajo escrita y unos
materiales dados:

- Identificar los medios y materiales de las distintas operaciones de preparacion y
aplicacion del esmalte, relacionandolos entre si.

- Establecer la secuencia idénea de operaciones necesarias, atendiendo a la orden
de trabajo.

- Seleccionar los utiles, herramientas y maquinas necesarios justificando su eleccion.
- Preparar la superficie del vidrio, de acuerdo al procedimiento establecido.

cve: BOE-A-2015-10769
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- Homogeneizar, en su caso, la tinta, de acuerdo al procedimiento establecido.

- Preparar la calcomania, de acuerdo al procedimiento establecido en la orden de
trabajo.

- Aplicar la calcomania manualmente de acuerdo con el procedimiento establecido
en la orden de trabajo.

- Realizar el tratamiento térmico del producto de vidrio decorado de acuerdo con los
procedimientos establecidos.

- Realizar el control de aspecto del producto, garantizando su calidad.

CE3.2 Identificar los riesgos laborales de las operaciones adecuando los medios de
proteccion individual.

CE3.3 Relacionar posibles defectos, identificando las causas que los originan.

C4: Decorar vidrio mediante aplicaciones superficiales no vitrificables.

CE4.1 En un caso practico de decoracién de vidrio mediante aplicacién de reactivos
y materiales no vitrificables en superficies de vidrio, a partir de una orden de trabajo
escrita y unos materiales dados:

- Seleccionar el tipo de vidrio especificado en la orden de trabajo.

- Identificar los reactivos y materiales necesarios y dosificar la cantidad necesaria,
segun el procedimiento establecido en la orden de trabajo.

- Establecer la secuencia idénea de operaciones, atendiendo a la orden de trabajo.
- Seleccionar los utiles, herramientas y maquinas necesarios justificando su eleccion.

- Aplicar manualmente los reactivos de acuerdo con el procedimiento establecido en
la orden de trabajo.

- Transportar y almacenar los productos obtenidos, evitando dafios.

CE4.2 Identificar los riesgos laborales de las operaciones adecuando los medios de
proteccion.

CE4.3 Relacionar posibles defectos, identificando las causas que los originan.

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

C1 respecto a CE1.2; C2 respecto a CE2.1; C3 respecto a CE3.1; C4 respecto a CE4.1.
Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Finalizar el trabajo atendiendo a criterios de idoneidad, rapidez, economia y eficacia.
Adaptarse a la organizacion, a sus cambios organizativos y tecnolégicos, asi como a
situaciones o contextos nuevos.

Interpretar y ejecutar las instrucciones de trabajo.

Respetar los procedimientos y las normas internas de la organizacion.

Habituarse al ritmo de trabajo de la organizacion.

Contenidos:

1. Decoracioén vitrificable de productos de vidrio

Serigrafia, coloreado, pincelado. Identificacion de productos obtenidos y sus principales
caracteristicas.

Acondicionamiento de esmaltes y tintas vitrificables.

Preparacion, puesta a punto y manejo de maquinaria.

Descripcién e identificacion de defectos. Causas y posibles soluciones. Calcomanias.
Identificacion de productos obtenidos y sus principales caracteristicas.

Preparacion de materiales.

Preparacion, puesta a punto y manejo de maquinaria.

Descripcion e identificacion de defectos. Causas y posibles soluciones.

Decoracion no vitrificable de productos de vidrio.
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2. Condiciones de manipulacion y almacenamiento de los reactivos y materiales utilizados.
Realizacion de decoraciones no vitrificables.

Identificacion de productos obtenidos y sus principales caracteristicas.

Grabado, mateado y pulido al acido.

Pintado.

Plastificado.

3. Transporte y almacenamiento de productos de vidrio

Equipos, instalaciones y herramientas.

Medidas de prevencion de riesgos, de proteccion medioambiental y de seguridad y de
salud laboral en las operaciones manuales de manufactura, decoracién mecanica e
instalacion de productos de vidrio.

4. Riesgos caracteristicos de las instalaciones, equipos, maquinas y procedimientos
operativos de las operaciones manuales de manufactura, decoracién mecanica e
instalacion de productos de vidrio

Normativa aplicable de prevencién en riesgos laborales, seguridad, higiene y proteccion
medioambiental.

Equipos de proteccion individual.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
Los espacios e instalaciones daran respuesta, en forma de aula, aula-taller, taller de
practicas, laboratorio o espacio singular, a las necesidades formativas, de acuerdo con
el Contexto Profesional establecido en la Unidad de Competencia asociada, teniendo
en cuenta la normativa aplicable del sector productivo, prevencién de riesgos, salud
laboral, accesibilidad universal y proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la realizacion de
decoraciones mediante aplicaciones superficiales en productos de vidrio, que se acreditara
mediante una de las dos formas siguientes:

- Formacién académica de nivel 1 (Marco Espariol de las Cualificaciones para la Educacion
Superior) o de otras de superior nivel relacionadas con el campo profesional.

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

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

MODULO FORMATIVO 3: TERMOFORMADO Y «FUSING»

Nivel: 1

Cédigo: MF0146_1

Asociado a la UC: Elaborar productos de vidrio mediante termoformado y «fusing»
Duracion: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Identificar y describir los principales procesos de termoformado y «fusing».

CE1.1 Identificar las principales técnicas de moldeado de placas mediante
termoformado y «fusing» relacionandolas con los medios y los productos obtenidos.

CE1.2 En un supuesto practico de termoformado de un producto de vidrio, a partir de
una orden de trabajo escrita:

- Indicar los materiales que deben ser empleados, citando sus principales
caracteristicas.
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- Describir los procedimientos empleados, citando las maquinas y equipos y
explicando sus caracteristicas tecnoldgicas y funcionamiento.

CE1.3 En un supuesto practico de «fusing» de un producto de vidrio a partir de una
orden de trabajo escrita:

- Indicar los materiales que deben ser empleados, citando sus caracteristicas.

- Describir los procedimientos empleados, citando las maquinas y equipos y
explicando sus caracteristicas tecnolégicas y su funcionamiento.

C2: Modelar placas de vidrio mediante termoformado.

CE2.1 En un supuesto practico de modelado de placas de vidrio mediante
termoformado a partir de una orden de trabajo escrita y unos materiales dados:

- Seleccionar el tipo de vidrio especificado en la orden de trabajo.

- Comprobar que las dimensiones y color del vidrio especificado se ajustan a las
indicadas en la orden de trabajo.

- Establecer la secuencia idénea de operaciones, atendiendo a la orden de trabajo.
- Transportar mediante ventosas manuales hojas de vidrio plano, evitando dafios.
- Seleccionar el molde y las herramientas justificando su eleccion.

- Montar y ajustar los moldes, de acuerdo con el procedimiento establecido en la
orden de trabajo.

- Realizar el tratamiento térmico de las hojas de vidrio de acuerdo con los
procedimientos establecidos.

- Transportar y almacenar los productos obtenidos, evitando deterioros.

CE2.2 Identificar los riesgos laborales de las operaciones adecuando los medios de
proteccion.

CE2.3 Relacionar posibles defectos, identificando las causas que los originan.

C3: Realizar decoraciones mediante «fusing».

CE3.1 En un supuesto practico de decoracion de productos de vidrio mediante
«fusing», a partir de una orden de trabajo escrita y unos materiales dados:

- Identificar el vidrio base, las hojas de vidrio coloreadas, la pasta de vidrio, hilos de vidrio,
vidrio granulado y los materiales necesarios, en funcion de la decoracién a aplicar.

- Establecer la secuencia idénea de operaciones necesarias, atendiendo a la orden
de trabajo.

- Seleccionar los utiles, herramientas y maquinas necesarios justificando su eleccion.
- Preparar la base del horno, de acuerdo con el procedimiento establecido.

- Cargar el horno, de acuerdo con el procedimiento establecido.

- Realizar el tratamiento térmico de las hojas de vidrio decoradas de acuerdo con los
procedimientos establecidos.

- Transportar y almacenar los productos obtenidos, evitando dafios.

CE3.2 Identificar los riesgos laborales de las operaciones adecuando los medios de
proteccion individual.

CE3.3 Relacionar posibles defectos, identificando las causas que los originan.

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

C1 respecto a CE1.2 y CE1.3; C2 respecto a CE2.1; C3 respecto a CE3.1.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Finalizar el trabajo atendiendo a criterios de idoneidad, rapidez, economia y eficacia.
Adaptarse a la organizacién, a sus cambios organizativos y tecnoldgicos, asi como a
situaciones o contextos nuevos.
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Interpretar y ejecutar las instrucciones de trabajo.
Respetar los procedimientos y las normas internas de la organizacion.
Habituarse al ritmo de trabajo de la organizacién.

Contenidos:

1. Termoformado

Identificacion de productos obtenidos y sus principales caracteristicas.
Moldes para termoformado.

Preparacion, puesta a punto y manejo de maquinaria e instalaciones.
Descripcion e identificacion de defectos. Causas y posibles soluciones.

2. Decoracion de productos de vidrio mediante «fusing»

Identificacion de productos obtenidos y sus principales caracteristicas.

Conceptos elementales de compatibilidad entre vidrios. Defectos asociados a la
incompatibilidad.

Técnicas de «fusing»:

Decoracién con pasta de vidrio.

Decoracion con vidrios coloreados. Decoracion mediante aplicaciones vitrificables y
«fusing».

Decoracion mediante generacion de burbujas.

3. Transporte y almacenamiento de productos de vidrio
Equipos, instalaciones y herramientas.

4. Medidas de prevencion de riesgos, de proteccion medioambiental y de seguridad y de
salud laboral en las operaciones de termoformado y «fusing»

Riesgos caracteristicos de las instalaciones, equipos, maquinas y procedimientos
operativos de las operaciones manuales de termoformado y «fusing».

Medidas de seguridad, higiene y medioambientales.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
Los espacios e instalaciones daran respuesta, en forma de aula, aula-taller, taller de
practicas, laboratorio o espacio singular, a las necesidades formativas, de acuerdo con
el Contexto Profesional establecido en la Unidad de Competencia asociada, teniendo
en cuenta la normativa aplicable del sector productivo, prevencién de riesgos, salud
laboral, accesibilidad universal y proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con elaboracion de productos
de vidrio mediante termoformado y «fusing», que se acreditara mediante una de las dos
formas siguientes:

- Formacién académica de nivel 1 (Marco Espafiol de las Cualificaciones para la Educacién
Superior) o de otras de superior nivel relacionadas con el campo profesional.

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

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

MODULO FORMATIVO 4: VIDRIERAS
Nivel: 1

Caddigo: MF0147_1

Asociado a la UC: Elaborar vidrieras
Duracion: 90 horas

Verificable en http://www.boe.es

cve: BOE-A-2015-10769



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Miércoles 7 de octubre de 2015 Sec.l. Pag. 91208

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Identificar los tipos de vidrieras, explicando los procesos para su elaboraciéon y montaje.

CE1.1 Relacionar los diferentes tipos de vidrieras seleccionando los materiales
empleados en su elaboracién y con sus técnicas de elaboracion.

CE1.2 Describir todos los trabajos necesarios para el montaje de una vidriera
emplomada, con perfil de hormigdn o de aluminio o mediante encintado de cobre,
citando los utiles y herramientas necesarios y explicando la secuencia logica de
operaciones.

C2: Efectuar operaciones para montar y enmarcar vidrieras segun instrucciones técnicas,
procedimientos y medios especificados.

CE2.1 En un supuesto practico de montaje y colocacién de vidrieras, a partir de
plantillas y especificaciones técnicas escritas y con unos materiales dados:

- Preparar e identificar los vidrios necesarios, de acuerdo al procedimiento establecido.

- Identificar los medios y materiales relacionandolos con la ejecucion de las distintas
operaciones de montaje y enmarcado de la vidriera.

- Establecer la secuencia idénea de operaciones necesarias, segun instrucciones
técnicas, procedimientos y medios especificados.

- Seleccionar los utiles, herramientas y maquinas necesarios, justificando su eleccion.

- Realizar las operaciones de montaje, sellado, limpieza y enmarcado de la vidriera,
atendiendo a la orden de trabajo.

CE2.2 Identificar los principales riesgos laborales de las operaciones relacionandolos
con los medios de proteccion individuales.

CE2.3 Relacionar posibles defectos, identificando las causas que los originan.

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

C2 respecto a CE2.1.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Finalizar el trabajo atendiendo a criterios de idoneidad, rapidez, economia y eficacia.
Interpretar y ejecutar las instrucciones de trabajo.

Respetar los procedimientos y las normas internas de la organizacion.

Adaptarse a la organizacion, a sus cambios organizativos y tecnoldgicos asi como a
situaciones o contextos nuevos.

Habituarse al ritmo de trabajo de la organizacién.

Contenidos:

1. Vidrieras

Procedimientos de preparacion.
Corte de plantillas y vidrios.
Realizacion de los perfiles.
Tipos de vidrieras.

2. Procedimientos de elaboracién y enmarcado de vidrieras
Vidrieras emplomadas.

Vidrieras con encintado de cobre.

Vidrieras de hormigén.

Vidrieras con perfil de aluminio.

Vidrieras siliconadas.
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3. Medidas de prevencion de riesgos, de proteccién medioambiental y de seguridad y de
salud laboral en las operaciones de elaboracién de vidrieras

Riesgos caracteristicos de las instalaciones, equipos, maquinas y procedimientos
operativos de las operaciones manuales de elaboracién y enmarcado de vidrieras.
Medidas de seguridad, higiene y medioambientales.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
Los espacios e instalaciones daran respuesta, en forma de aula, aula-taller, taller de
practicas, laboratorio o espacio singular, a las necesidades formativas, de acuerdo con
el Contexto Profesional establecido en la Unidad de Competencia asociada, teniendo
en cuenta la normativa aplicable del sector productivo, prevencién de riesgos, salud
laboral, accesibilidad universal y proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la elaboracién de vidrieras,
que se acreditara mediante una de las dos formas siguientes:

- Formacién académica de nivel 1 (Marco Espaiiol de las Cualificaciones para la Educacion
Superior) o de otras de superior nivel relacionadas con el campo profesional.

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

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

CUALIFICACION PROFESIONAL: CONTROL DE MATERIALES, PROCESOS Y
PRODUCTOS EN LABORATORIO CERAMICO

Familia Profesional: Vidrio y Ceramica
Nivel: 2
Cddigo: VIC054_2

Competencia general

Realizar ensayos de caracterizacién y control de materias primas, de procesos, de
productos acabados y de desarrollo de productos, siguiendo las instrucciones técnicas
dadas y garantizando la calidad y la seguridad de las operaciones.

Unidades de competencia

UCO0148_2: Realizar ensayos de control de materiales y procesos ceramicos
UCO0149_2: Realizar ensayos normalizados de control de productos ceramicos
UCO0150_2: Realizar ensayos de desarrollo de productos

Entorno Profesional

Ambito Profesional

Desarrolla su actividad en laboratorios de control de calidad y de desarrollo de productos
dedicados alafabricacion ceramica, en entidades de naturaleza publica o privada, en empresas
de tamafio pequefio y mediano o microempresas, tanto por cuenta propia como ajena, con
independencia de su forma juridica. Desarrolla su actividad dependiendo en su caso, funcional
y/o jerarquicamente de un superior. En el desarrollo de su actividad profesional se aplican los
principios de accesibilidad universal de acuerdo con la normativa aplicable.

Sectores Productivos

Se ubica en el sector productivo de la ceramica industrial, subsector de fabricacién de
atomizados y pastas ceramicas, fritas, pigmentos, esmaltes, baldosas, ceramica estructural,
refractarios, vajillas y articulos de decoracién ceramica y ceramicas de uso técnico.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes

Los términos de la siguiente relacion de ocupaciones y puestos de trabajo se utilizan con
caracter genérico y omnicomprensivo de mujeres y hombres.

Auxiliares de laboratorio de industrias ceramicas
Auxiliares de laboratorio de desarrollo
Operadores de linea de pruebas

Técnicos de control de calidad

Formacion Asociada (480 horas)

Modulos Formativos

MF0148_2: Caracterizacion y control de materiales y procesos ceramicos (150 horas)
MF0149 2: Normativa ceramica (120 horas)

MF0150_2: Pruebas y ensayos de desarrollo de productos (210 horas)

UNIDAD DE COMPETENCIA 1: REALIZAR ENSAYOS DE CONTROL DE MATERIALES
Y PROCESOS CERAMICOS

Nivel: 2

Cédigo: UC0148 2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Ajustar los equipos necesarios, calibrandolos para la realizaciéon de los ensayos de
caracterizacion y control, siguiendo procedimientos establecidos por la empresa.
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CR 1.1 Los equipos y medios de ensayo se seleccionan en funcion de los ensayos
que se deseen efectuar y de los procedimientos establecidos por la empresa.

CR 1.2 Los equipos de ensayo y control se preparan, poniéndolos a punto, de
acuerdo con las normas o procedimientos establecidos.

CR 1.3 Los instrumentos de medida y control se preparan para calibrarlos, en su
caso, siguiendo los procedimientos establecidos por la empresa.

CR 1.4 Los equipos y medios del laboratorio se disponen para su utilizacién en el
momento previsto, cumpliendo las normas de seguridad, uso y almacenaje.

CR 1.5 Los instrumentos del laboratorio que se van a utilizar se ajustan al tipo de
analisis con la precision requerida en las instrucciones técnicas.

RP 2: Preparar la muestra para la realizacién del ensayo de control de materiales o de
proceso, siguiendo procedimientos establecidos por la empresa.

CR 2.1 El muestreo se realiza segun los procedimientos especificados, garantizando
la representatividad de la muestra seleccionada.

CR 2.2 La muestra se etiqueta, registrandola segun los cédigos establecidos en los
documentos y soportes destinados a tal efecto.

CR 2.3 La muestra se seca hasta alcanzar el peso constante, molturandola hasta
el grado de molienda especificado cuando las condiciones del ensayo lo requieran.

CR 2.4 La cantidad de muestra necesaria se pesa, empleando la exactitud y precision
establecida por la empresa.

RP 3: Preparar las disoluciones de los reactivos para la realizaciéon del ensayo de control
de materiales o de proceso, cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de riegos
labores y proteccién medioambiental.

CR 3.1 La preparacion de las disoluciones de los reactivos se efectua realizando
los calculos indicados, teniendo en cuenta si se hacen en peso o en volumen y
considerando la pureza de los reactivos.

CR 3.2 Las disoluciones de los reactivos se preparan segun la concentracion
especificada en los procedimientos.

CR 3.3 Los reactivos se introducen en contenedores adecuados para su almacenaje,
etiquetandolos y especificando el reactivo, la concentracion y la fecha de preparacion
del mismo.

RP 4: Medir las caracteristicas de materias primas y productos semielaborados mediante
los procedimientos de ensayo especificados en las instrucciones técnicas, cumpliendo la
normativa aplicable de prevencién de riegos labores y proteccion medioambiental.

CR4.1 Lascaracteristicasfisicas de lamuestra (humedad, distribucién granulométrica,
indice de plasticidad, fusibilidad y comportamiento reoldgico) se determinan con la
exactitud y precision requerida y siguiendo los procedimientos establecidos.

CR 4.2 El contenido en carbonatos y las pérdidas por calcinacién de las muestras
se miden con la exactitud y precision requerida y siguiendo los procedimientos
establecidos.

CR 4.3 El comportamiento del material en composiciones se determina mediante
comparacién con composiciones estandar.

CR 4.4 Las caracteristicas reolégicas de las tintas, barbotinas de pastas, engobes
y esmaltes se determinan con la exactitud y precision requerida y siguiendo los
procedimientos establecidos.

CR 4.5 Los materiales que no cumplen las especificaciones se identifican, tratandolos
de acuerdo con los procedimientos especificados.
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RP 5: Realizar controles de proceso mediante los procedimientos de ensayo especificados
en las instrucciones técnicas, detectando y corrigiendo anomalias y cumpliendo la
normativa aplicable de prevencién de riegos labores y proteccion medioambiental.

CR 5.1 El grado de molienda de materiales se evaltua en funcién de los resultados
obtenidos mediante el ensayo de rechazo.

CR 5.2 Las posibles anomalias y desviaciones en la operacion de preparacion de
pastas ceramicas se detectan mediante ensayos de determinacién de la humedad, de
rechazo a una luz de malla establecida, de medida de la distribucién granulométrica
de una pasta mediante tamizado, tanto en via seca como en via humeda y, en
su caso, la medida de la fluidez del polvo, corrigiéndolas segun el procedimiento
establecido.

CR 5.3 Los ensayos de velocidad de formacién de pared, densidad aparente y, en su
caso, resistencia a la flexién se practican sobre el producto conformado, detectando
y corrigiendo anomalias y desviaciones en sus caracteristicas de calidad.

CR 5.4 Los ensayos de humedad residual, contraccién en secado y, en su caso,
resistencia a la flexiéon, se practican sobre el producto secado, detectando vy
corrigiendo anomalias y desviaciones en sus caracteristicas de calidad.

CR 5.5 Las medidas de densidad y viscosidad del esmalte y peso de esmalte aplicado
se realizan, detectando y corrigiendo anomalias y desviaciones en la operacién de
aplicacion de esmaltes.

RP 6: Gestionar los recursos del laboratorio, controlando las existencias y siguiendo
procedimientos establecidos por la empresa.

CR 6.1 Las instrucciones escritas relativas a los sistemas de ordenacion y
almacenamiento de los productos y materiales se identifican, interpretando la
informacion dada.

CR 6.2 Los listados para el aprovisionamiento de materiales y reactivos se elaboran,
de acuerdo con las existencias y las necesidades.

CR 6.3 Los datos necesarios para una perfecta identificacion de los materiales
se incluyen en los pedidos de manera inequivoca, siguiendo procedimientos
establecidos.

CR 6.4 El inventario se elabora reflejando las existencias de muestras, reactivos y
materiales.

CR 6.5 Los documentos de identificacién de muestras y materiales se gestionan
permitiendo la consulta actualizada.

RP 7: Cumplimentar la informacién requerida respecto al desarrollo y resultados del
trabajo, siguiendo procedimientos establecidos por la empresa.
CR 7.1 Los calculos se realizan, obteniendo los resultados en las unidades
apropiadas.
CR 7.2 Losresultados obtenidos se registran en los impresos de control especificados,
siguiendo procedimientos establecidos.
CR 7.3 Las no conformidades, incidencias y acciones correctoras acaecidas se
registran siguiendo procedimientos establecidos.

CR 7.4 Los informes técnicos de andlisis y control se redactan utilizando los impresos
especificados, siguiendo procedimientos establecidos.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Materias primas minerales y productos quimicos inorganicos con diverso grado de
transformacion: arcillas, caolines, feldespatos, silicatos, carbonatos, cuarzo, entre
otros. Fritas en grano, escamas, granilla o micronizadas. Tintas ceramicas. Esmaltes
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en barbotina, micronizados o granulados. Pigmentos ceramicos micronizados. Aditivos
ceramicos. Piezas ceramicas acabadas o en proceso. Reactivos como: acidos y bases,
oxidos de hierro y cromo, entre otros.

Equipos e instrumentos de laboratorio ceramico: Hornos de laboratorio (mufla, rapido,
fritado, calcinacion), estufas, balanzas de precision, utiles de laboratorio. Equipos de
preparacion de probetas: prensas, extrusoras, molinos, amasadoras, maquinas de
serigrafia, moldes de escayola, patin de esmaltado, cabina de pulverizacion. Equipos
para la determinacion de: la plasticidad, viscosidad, compactacion, densidad, expansion
térmica, dimensiones, granulometria, color, resistencia mecanica (a la flexion, compresion,
abrasion), resistencia al ataque quimico, a la helada, contenido en carbonatos. Equipos
para la determinacién de la contraccién lineal.

Productos y resultados:

Resultados de los ensayos e inspecciones de control de la composicién quimica parcial,
mineraldgica y del comportamiento en el proceso de fabricacion de materias primas y
semielaborados empleados en la fabricacion de productos ceramicos conformados,
fritas pigmentos y esmaltes. Resultados sobre variables de proceso en la fabricacion
de productos ceramicos conformados, fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos. Listados
de aprovisionamiento, inventario de equipos y materiales. Materias primas, productos
semielaborados y productos terminados correctamente etiquetados y almacenados.
Clasificacion de productos.

Informacién utilizada o generada:

Fichas de entrada de materiales. Programa de control. Normas y procedimientos de muestreo
y de ensayo. Manual de calidad. Manual de utilizacién, mantenimiento y calibrado de
equipos e instrumentos. Normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y proteccion
medioambiental. Datos obtenidos de los ensayos realizados. Informe de resultados de control.
Registro de incidencias. Inventarios de muestras, reactivos y. archivos de no conformidades
y acciones correctoras. Partes de inventario. Manejo de soportes logicos y de software.
Elaboracion de fichas de mantenimiento y control de equipos.

UNIDAD DE COMPETENCIA 2: REALIZAR ENSAYOS NORMALIZADOS DE CONTROL
DE PRODUCTOS CERAMICOS

Nivel: 2

Codigo: UC0149_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Ajustar los equipos necesarios para la realizacion de los ensayos de caracterizacion
y control, siguiendo los procedimientos establecidos por la empresa.

CR 1.1 Los equipos necesarios para realizar los ensayos y controles se preparan,
poniéndose a punto de acuerdo con los procedimientos establecidos.

CR 1.2 Los instrumentos de medida y control se preparan, calibrandolos, en su caso,
siguiendo los procedimientos establecidos.

CR 1.3 Los equipos y medios del laboratorio se encuentran dispuestos para su
utilizacion en el momento previsto, cumpliendo las normas de seguridad, uso y
almacenaje.

CR 1.4 Los instrumentos del laboratorio que se van a utilizar, se ajustan al tipo de
analisis con la precision requerida en las instrucciones técnicas.

RP 2: Efectuar ensayos de productos acabados siguiendo normas internacionales de
ensayo y cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y proteccién
medioambiental.

CR 2.1 EIl producto se identifica de acuerdo con los criterios de clasificacion
establecidos en la normativa internacional correspondiente.
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CR 2.2 La norma de producto correspondiente y las condiciones de muestreo y
aceptacion indicadas en ésta se identifican segun la normativa de ensayo.

CR 2.3 Las disposiciones legales, las normas oficiales aplicables al producto
ceramico a ensayar, asi como las condiciones de muestreo y aceptacion de cada
tipo de producto ceramico se identifican siguiendo los procedimientos establecidos.

CR 2.4 Los equipos y materiales se preparan de acuerdo con los procedimientos
descritos en la correspondiente norma de ensayo.

CR 2.5 Los ensayos en baldosas, materiales para la construccion en barro cocido,
vajilleria, sanitarios, ceramicas de uso técnico y ceramicas para uso ornamental y de
decoracién se realizan de acuerdo con los procedimientos descritos en las normas
de ensayo.

CR 2.6 Los resultados del analisis se calculan, expresandolos en las unidades
definidas por las normas internacionales.

CR 2.7 Los resultados de los ensayos se interpretan comparandolos con los criterios
de aceptacion o rechazo descritos en la norma.

CR 2.8 Las probetas ensayadas se almacenan segun la normativa de ensayo.

RP 3: Gestionar los recursos del laboratorio controlando las existencias, siguiendo
procedimientos establecidos por la empresa.

CR 3.1 Las instrucciones escritas relativas a los sistemas de ordenacién vy
almacenamiento de los productos y materiales se identifican aplicandolas segun
procedimientos establecidos.

CR 3.2 Los listados para el aprovisionamiento de materiales y reactivos se elaboran
de acuerdo con las existencias y las necesidades.

CR 3.3 Los datos necesarios para la identificacion de los materiales se incluyen en
los pedidos de manera inequivoca.

CR 3.4 El inventario se elabora, reflejando exactamente las existencias de muestras,
reactivos y materiales.

CR 3.5 Los documentos de identificacion de muestras y materiales se gestionan
permitiendo la consulta de los datos actualizados de existencias.

RP 4: Cumplimentar la informacion referida al desarrollo y resultados del trabajo, siguiendo
los procedimientos establecidos por la empresa.

CR 4.1 Los calculos se realizan, expresando los resultados en las unidades
apropiadas.

CR 4.2 Los resultados obtenidos se registran en los impresos de control
correspondientes siguiendo procedimientos establecidos.

CR 4.3 Las no conformidades, incidencias y acciones correctoras se registran
siguiendo procedimientos establecidos.

CR 4.4 Los informes de los ensayos de producto acabado se redactan de acuerdo
con los procedimientos descritos en las normas internacionales correspondientes.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Materiales para la construccion en barro cocido, baldosas ceramicas, vajilleria, sanitarios,
ceramicas de uso técnico, aisladores eléctricos ceramicos y ceramicas para uso ornamental
y de decoracién.

Equipos e instrumentos de laboratorio ceramico: estufas, balanzas de precision, utiles de
laboratorio. Autoclave. Equipo para la determinacién de la resistencia mecanica (flexion,
traccion, compresion y médulo de elasticidad). Equipo para la determinacion de la dilatacion
de productos ceramicos. Equipos para la medida dimensional de productos ceramicos.
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Equipo para la determinacion de la resistencia a la abrasion de superficies esmaltadas y de
superficies no esmaltadas, Equipo para la medida de la resistencia al impacto, resistencia
al ataque quimico y a la helada. Equipos para la determinacién de la resistencia al rayado.
Equipos para la determinacion a la resistencia a las manchas. Equipos para determinacion
de eflorescencias. Equipo para la determinacion del deslizamiento en baldosas ceramicas.

Productos y resultados:

Resultados de los ensayos sobre el comportamiento en el proceso de nuevas composiciones
y de caracteristicas de nuevos productos. Informes de resultados de los ensayos de
acuerdo con las especificaciones de la normativa aplicable.

Informacién utilizada o generada:

Normativa aplicable internacional de productos ceramicos. Normas y procedimientos de
muestreo y de ensayo. Manual de calidad. Manual de utilizacion, mantenimiento y calibrado
de equipos e instrumentos. Normativa aplicable de prevencién en riesgos laborales
y protecciéon medioambiental. Datos obtenidos de los ensayos realizados. Informes de
resultados de los ensayos de acuerdo con las especificaciones de la normativa aplicable.

UNIDAD DE COMPETENCIA 3: REALIZAR ENSAYOS DE DESARROLLO DE
PRODUCTOS

Nivel: 2

Cadigo: UC0150 2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Realizar las pruebas de composiciones de pastas a escala de laboratorio, siguiendo
el procedimiento establecido y cumpliendo la normativa aplicable de prevencién de riesgos
laborales y proteccién medioambiental.

CR 1.1 Los diagramas de desfloculacién sobre composiciones se construyen
utilizando desfloculantes comerciales comunmente empleados en el sector.

CR 1.2 La compactibilidad de la composicion se evalia mediante la construccion de
diagramas de compactacion para los distintos intervalos de presiéon y humedad de
trabajo.

CR 1.3 El comportamiento mecanico en verde, seco y cocido de la pasta se
caracteriza mediante la realizacidon de ensayos de resistencia a la flexion.

CR 1.4 El comportamiento en el secado de pastas conformadas en estado plastico o
en suspensién se caracteriza mediante la elaboracion de los diagramas de humedad
frente a contraccion lineal, elaborados a partir de los intervalos de humedad habituales
en cada técnica de conformado.

CR 1.5 El comportamiento en la coccion de la composicion se mide mediante la
construccion de diagramas de coccion y la medida de la deformacion piroplastica de
la pasta conformada.

CR 1.6 El efecto de la adicion de diferentes materias primas para el soporte
en el comportamiento de la composicion durante el proceso de fabricacién
(comportamiento reoldgico, compacidad, secado y coccidn) y en las caracteristicas
del producto acabado (resistencia a la flexién, porosidad) se evalua, comparandolo
con composiciones estandar.

RP 2: Realizar, a escala de laboratorio, pruebas de composiciones de engobes, esmaltes,
tintas, fritas y pigmentos siguiendo el procedimiento establecido y cumpliendo la normativa
aplicable de prevencion de riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CR 2.1 La fusibilidad de fritas y esmaltes se determina mediante la realizacion de los
ensayos de botén de fusién inclinado, cumpliendo la normativa aplicable.
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CR 2.2 EIl aspecto tras la coccién se comprueba mediante la comparaciéon de la
composicién cocida a las condiciones habituales de control con composiciones
estandar.

CR 2.3 Los elementos decorativos se verifican y controlan de acuerdo con las
instrucciones técnicas.

CR 2.4 El desarrollo de color se determina mediante comparacion cuantitativa, es
decir, la medida del color mediante colorimetro con una composicién estandar.

CR 2.5 El efecto de la adicién de diferentes materias primas en las propiedades de
la composicién se determina mediante la comparacion con composiciones estandar.

CR 2.6 El efecto de las diferentes materias primas que intervienen en la composicion
sobre el desarrollo de color de un pigmento en una composicién conocida, se
determina mediante la comparacion con composiciones estandar.

RP 3: Realizar pruebas de composiciones de pastas a escala semiindustrial, siguiendo el
procedimiento establecido y cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de riesgos
laborales y proteccion medioambiental.

CR 3.1 La dosificacion, molienda y preparacion industrial (atomizacion, humectado
0 amasado) de la pasta que se desea someter a ensayo, se realiza siguiendo el
procedimiento establecido.

CR 3.2 El almacenamiento de la pasta que se quiere someter a ensayo se realiza en
las condiciones adecuadas especificadas en los procedimientos operativos.

CR 3.3 Las propiedades reoldgicas establecidas en la composicion, si esta se
preparé por via humeda, se determinan con la exactitud y precision requerida.

CR 3.4 El conformado industrial de la pasta se realiza siguiendo las instrucciones
técnicas establecidas para el ensayo.

CR 3.5 La compactibilidad de las piezas conformadas se evalua utilizando muestras
representativas conformadas industrialmente a diferentes condiciones de operacion,
midiendo la densidad aparente y la resistencia mecanica en verde y cocido.

CR 3.6 La operacion de secado se verifica midiendo la humedad residual, la
resistencia mecanica en seco y las caracteristicas dimensionales de las piezas.

CR 3.7 El desarrollo de color se determina mediante colorimetro y comparandolo
cuantitativamente con una composicion estandar.

CR 3.8 El esmaltado, en su caso, y la coccion industrial de las piezas esmaltadas se
realiza siguiendo las instrucciones técnicas establecidas para el ensayo.

CR 3.9 La operacién de coccion de las piezas ensayadas se comprueba, midiendo la
contraccion lineal, absorcion de agua y resistencia mecénica de las piezas cocidas.

CR 3.10 Los resultados de los ensayos se comunican, evaluando las caracteristicas
técnicas y estéticas y del comportamiento en el proceso de fabricacion de la
composicién ensayada.

RP 4: Realizar pruebas, a escala semiindustrial, de composiciones de engobes, esmaltes
y tintas siguiendo el procedimiento establecido y cumpliendo la normativa aplicable de
prevencion de riesgos laborales y proteccién medioambiental.

CR 4.1 La dosificacion, molienda y preparacion industrial de la composicion, que se
desea someter a ensayo, se realiza siguiendo el procedimiento establecido.

CR 4.2 El almacenamiento de la suspension, que se desea someter a ensayo, se
realiza en las condiciones especificadas en los procedimientos operativos.

CR 4.3 Las propiedades reoldgicas de la composicion establecidas para el ensayo
se consiguen mediante la adicién de los aditivos en las cantidades indicadas en el
procedimiento establecido.
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CR 4.4 Los soportes y la linea de pruebas (limpieza, alimentacién y montaje de los
componentes adecuados), se preparan permitiendo la realizacion de los ensayos en
las condiciones de aplicacion establecidas.

CR 4.5 La aplicacion industrial de engobes, esmaltes y/o tintas ceramicas y la coccion
de las probetas elaboradas se realiza de acuerdo con el procedimiento establecido.

CR 4.6 La ficha de producto se actualiza segun los ensayos realizados.
Contexto profesional:

Medios de produccion:

Materias primas minerales y productos quimicos inorganicos con diverso grado de
transformacion: arcillas, caolines, feldespatos, silicatos, carbonatos, cuarzo y 6xidos.
Fritas en grano, escamas, granilla o micronizadas. Esmaltes en barbotina, micronizados
o granulados. Pigmentos ceramicos micronizados. Aditivos ceramicos. Piezas ceramicas
acabadas o en proceso. Tintas ceramicas.

Equipos e instrumentos de laboratorio ceramico: hornos de laboratorio (mufla, rapido, fritado,
calcinacion), estufas, balanzas de precisién, utiles de laboratorio. Equipos de preparacién
de probetas: prensas, extrusoras, molinos, amasadoras, maquinas de serigrafia, moldes
de escayola, patin de esmaltado, cabina de pulverizacion. Equipos para la determinacién
de: plasticidad, viscosidad, compactacion, densidad, expansion térmica, dimensiones,
granulometria, color, resistencia mecanica (a la flexién, compresion, abrasién), resistencia
al ataque quimico, a la helada, contenido en carbonatos.

Equipos industriales para ensayos de composiciones: molinos, atomizador, balsas de
desleido y turbodesleidores, prensa, extrusora, secadero, linea de esmaltado y decoracion,
horno, banco de colado y bidén de presion.

Productos y resultados:

Resultados de los ensayos de caracterizacion de composiciones. Resultados de los
ensayos e inspecciones de control de caracteristicas técnicas y comportamiento en los
procesos de fabricacién de nuevos productos ceramicos.

Informacién utilizada o generada:

Definicion del producto en sus aspectos técnicos y funcionales. Definicion de los medios
auxiliares. Prototipos necesarios para la fabricacion. Instrucciones. Fichas y procedimientos
generales de operacion. Manual de utilizaciéon, mantenimiento y calibrado de equipos
e instrumentos. Normas de seguridad y ambientales. Datos obtenidos de los ensayos
realizados. Informe de resultados de control. Registro de incidencias. Partes de inventario.

MODULO FORMATIVO 1: CARACTERIZACION Y CONTROL DE MATERIALES Y
PROCESOS CERAMICOS

Nivel: 2

Cdédigo: MF0148_2

Asociado a la UC: Realizar ensayos de control de materiales y procesos cerdmicos
Duracion: 150 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Relacionar los conceptos generales de control de calidad con el programa de controles
en una empresa de fabricacion de productos ceramicos, considerando la informacién
técnica.

CE1.1 Describir los conceptos fundamentales del control de calidad en la fabricacion
y la documentacion relacionada con la misma.

CE1.2 Interpretar las instrucciones contenidas en un procedimiento de muestreo.
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CE1.3 En un supuesto practico de un determinado proceso de fabricacién, a partir de
una materia prima o producto semielaborado:

- Enumerar los parametros que deben ser controlados, describir las posibles
incidencias en el proceso y las alteraciones causadas en el producto acabado.

- Seleccionar el procedimiento de muestreo y de control que debe seguirse.
- Describir los medios y materiales necesarios para su control.
- Proponer un programa de controles que se puedan realizar y justificarlo.

- Describir los datos o resultados de los ensayos que deben incluirse en impresos,
tablas o graficos de control y las unidades en que deben expresarse.

CE1.4 En un supuesto practico de una etapa de un determinado proceso de
fabricacion de materiales ceramicos, a partir de la informacién técnica escrita:

- Enumerar las variables de proceso que deben ser controladas.

- Seleccionar el procedimiento de muestreo y de control que debe seguirse en cada
caso.

- Describir los medios y materiales necesarios para su control.
- Proponer un programa de controles que se puedan realizar y justificarlo.

- Describir los datos o resultados de los ensayos que deben incluirse en impresos,
tablas o graficos de control y las unidades en que deben expresarse.

C2: Organizar las operaciones para la preparacion y ejecucion de los trabajos de control de
materias primas y componentes para la fabricacion de productos ceramicos, considerando
la informacién técnica.

CE2.1 En un supuesto practico de control, a partir de muestras de materiales
arcillosos o pastas ceramicas utilizadas en la fabricacion de productos ceramicos:

- Preparar las muestras necesarias para su control.
- Preparar los materiales y reactivos necesarios para su control.

- Preparar equipos a las condiciones del ensayo y operar para obtener datos de
contenido en carbonatos, pérdidas por calcinacion, coeficiente de expansion en
crudo y en cocido, distribucién granulométrica, plasticidad y comportamiento en el
proceso de fabricacion (desfloculabilidad, velocidad de formacién de espesor de
pared, compactacion, comportamiento en coccion).

- Obtener datos de viscosidad aparente de la barbotina con diferentes contenidos
en solidos y proporciones de desfloculante y representar los resultados obtenidos.

- Obtener datos de absorcion de agua y contraccion lineal de probetas cocidas a
diferentes temperaturas y representar los resultados obtenidos.

- Identificar impurezas.

- Evaluar los resultados o la informacién obtenida de cada ensayo indicando las
consecuencias que se derivan para la calidad del producto acabado o el desarrollo
del proceso de fabricacion.

- Expresar, en su caso, con la tolerancia adecuada a la precision especificada, los
resultados del ensayo.

- Comparar los resultados obtenidos en cada muestra estableciendo las diferencias
y similitudes significativas entre ellas.

CE2.2 En un supuesto practico de control a partir de muestras de fritas, engobes o
esmaltes para la fabricacion de productos ceramicos:

- Preparar las muestras materiales y reactivos necesarios para su control.

- Preparar equipos a las condiciones del ensayo y operar para obtener datos de
dilatacién, fundencia, temperatura de sellado, desarrollo de color, parametros
reoldgicos de barbotinas, distribucion granulométrica, impurezas en fritas y aspecto
tras la coccion a diferentes temperaturas.
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- Evaluar los resultados o la informacién obtenida de cada ensayo indicando las
consecuencias que se derivan para la calidad del producto acabado o el desarrollo
del proceso de fabricacion.

- Expresar, en su caso, con la tolerancia adecuada a la precision especificada, los
resultados del ensayo.

- Comparar los resultados obtenidos en cada muestra estableciendo las diferencias
y similitudes significativas entre ellas.

CEZ2.3 En un supuesto practico de control a partir de muestras de materias primas no
plasticas para la elaboracion de pastas o esmaltes:

- Preparar las muestras necesarias para su control.
- Preparar los materiales y reactivos necesarios para su control.

- Preparar equipos a las condiciones del ensayo y operar para obtener datos de
presencia de impurezas, pérdidas en coccion, fundencia, distribuciéon granulométrica,
efecto en propiedades del esmalte (desarrollo de color, opacidad/transparencia,
entre otros) y comportamiento en el proceso de fabricacion.

- Identificar impurezas.

- Evaluar los resultados o la informacién obtenida de cada ensayo indicando las
consecuencias que se derivan para la calidad del producto acabado o el desarrollo
del proceso de fabricacion.

- Expresar, en su caso, con la tolerancia adecuada a la precisién especificada, los
resultados del ensayo.

- Comparar los resultados obtenidos en cada muestra estableciendo las diferencias
y similitudes significativas entre ellas.

CE2.4 En un supuesto practico de control a partir de muestras de pigmentos para la
coloracion de pastas o esmaltes:

- Preparar las muestras necesarias para su control.
- Preparar los materiales y/o reactivos necesarios para su control.

- Preparar equipos a las condiciones del ensayo y operar para obtener datos de
presencia de sales solubles, distribucién granulométrica y desarrollo de color.

- Evaluar los resultados o la informacién obtenida de cada ensayo indicando las
consecuencias que se derivan para la calidad del producto acabado o el desarrollo
del proceso de fabricacion.

- Comparar los resultados obtenidos en cada muestra estableciendo las diferencias
y similitudes significativas entre ellas.

CE2.5 Enumerar las normas de uso, seguridad y almacenamiento de materiales y
reactivos y relacionarlas con sus principales caracteristicas de toxicidad, estabilidad
y embalaje.

CE2.6 Aplicar las normas de uso, seguridad e higiene durante las operaciones de
ensayo.

C3: Organizar las operaciones necesarias para la preparacion y ejecucion de los trabajos
de control de procesos de fabricacién de productos ceramicos, considerando la informacion
técnica.

CE3.1 En un supuesto practico de fabricacion de productos ceramicos, a partir de la
informacion técnica:

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

- Identificar las principales variables de operacion de los procesos de preparacion
de la pasta, conformacion, secado, esmaltado, coccion, tratamientos mecanicos y
decoracién de productos y su influencia en la calidad del producto obtenido y en el
desarrollo del propio proceso.
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- Determinar los principales puntos de control y los pardmetros que hay que controlar.

- Aplicar las operaciones establecidas de control de variables de proceso.

- Cumplimentar las hojas y graficos de control y los registros correspondientes de

acuerdo con los procedimientos especificados.
C4: Reproducir calculos y representaciones graficas con datos de control a partir de
férmulas preestablecidas.

CE4.1 En un supuesto practico de ensayos de materias primas y componentes para

la fabricacion de productos ceramicos, a partir de la informacion técnica del ensayo

y de listados de datos de control:

- Calcular entre datos de control y variables de proceso mediante férmulas

preestablecidas.

- Realizar representaciones graficas sencillas que relacionen variables de

proceso entre si 0 con otros pardmetros de interés (diagramas de compactacion e

isocompactacién, diagramas de desfloculacion, diagramas de coccién, entre otros).

- Construir graficos de control siguiendo instrucciones técnicas, y ubicar en ellos los

datos de control e interpretar la representacion grafica obtenida.
C5: Organizar el archivo de los datos de control, identificando y registrando la informacion.

CES.1 Identificar y describir la informacion técnica utilizada en la realizacion de

controles de materiales y de proceso.

CES5.2 Cumplimentar la informacion de control registrandola de acuerdo con los

procedimientos establecidos.

CE5.3 En un supuesto practico de controles de materiales o de proceso:

- Identificar los documentos técnicos relacionandolos con procedimientos, impresos

y graficos de control, archivo, entre otros.

- Identificar coédigos de archivo y localizacion, describiéndolos.

- Identificar los procedimientos de teneduria y archivo de documentos empleados,

describiéndolos.
Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C1 respecto a CE1.3 y CE1.4; C2 respecto a CE2.1, CE2.2, CE2.3 y CE2.4; C3 completa;
C4 completa; C5 respecto a CE5.3.
Otras capacidades:
Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.
Respetar los procedimientos y normas internas de la organizacion.
Comunicarse eficazmente con las personas adecuadas en cada momento, respetando los
canales establecidos en la organizacion.
Aprender nuevos conceptos o procedimientos y aprovechar eficazmente la formacion
utilizando los conocimientos adquiridos.
Cumplir con las normas de produccion fijadas por la organizacion.
Contenidos:
1. Conceptos basicos sobre el control de calidad
Plan de calidad.
Conceptos basicos sobre los planes de calidad en la empresa. §
Documentacion. 2
Gestion de la documentacion de control de calidad. 3 %
Conceptos basicos sobre métodos estadisticos aplicados al control de calidad. i 3
Procedimientos de muestreo. Fundamento y aplicaciones practicas. Manejo de tablas de S %
muestreo y aceptacion. :ch o
Ordenacién, descripcion y representacion grafica de datos medidos. Qg
Manejo e interpretacién de graficos de control. o E
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2. Ensayos de caracterizacion de materiales

Determinacion de humedad en muestras.

Distribucioén granulométrica de polvos (atomizados, granulados, polvos molturados via
seca, entre otros) y de muestras de materiales (materias primas, granillas, entre otros)
mediante tamizado en seco y en humedo. Rechazo en barbotinas.

Pérdidas por calcinacién de arcillas y caolines.

Contenido en carbonatos de arcillas y pastas.

Densidad real de arcillas, fritas, esmaltes en seco, pigmentos y materias primas.
Dilatometria de arcillas crudas y cocidas, fritas y esmaltes.

Procedimientos operativos, reparacion y puesta a punto de materiales y equipos necesarios
para el ensayo y expresion e interpretacién de resultados.

3. Ensayos para la determinacion del comportamiento de los materiales

Principales parametros reoldgicos de barbotinas.

Contenido en sdlidos, densidad, viscosidad y tixotropia.

Construccién de reogramas.

Construccién de diagramas de desfloculacion.

Plasticidad de materiales arcillosos. Determinacion de los indices de plasticidad de arcillas
y pastas. Clasificacion grafica de arcillas y pastas de acuerdo con sus indices de plasticidad.
Determinacion de la velocidad de formacion de espesor en barbotinas para colado.
Compacidad-porosidad y resistencia a la flexion de productos conformados. Determinacion
de la densidad aparente en seco, porosidad y resistencia a la flexion en seco.
Construccién de diagramas de compactacion y de isocompactacion.
Compacidad-porosidad y resistencia a la flexion de productos cocidos.

Absorcion de agua y contraccion lineal. Resistencia a la flexion en cocido. Construccion
de diagramas de coccién. Ensayos de comportamiento en el secado. Fusibilidad de
materiales. Feldespatos, fritas. Temperatura de sellado en esmaltes y engobes.
Comparacioén con productos estandar y medidas de color.

Comparacién entre esmaltes.

Desarrollo de color en esmaltes y tintas cerdmicas.

Medida de color en probetas esmaltadas. Procedimientos operativos, preparacion y puesta
a punto de materiales y equipos necesarios para el ensayo y expresién e interpretaciéon
de resultados.

4. Control de calidad en procesos de fabricacién de productos ceramicos

Principales parametros que deben ser controlados en las etapas de preparacion de pastas,
conformacion, secado, esmaltado, decoracion y coccién de productos ceramicos.
Controles de proceso.

Controles en el proceso de conformado.

Controles en maquina.

Controles en producto conformado. Controles en la preparacion y aplicacion de esmaltes
y tintas.

Controles en el soporte: succion, temperatura.

Caracterizacion reolodgica de barbotinas.

Peso y uniformidad de aplicacion.

Controles en el proceso de coccion.

Medida de temperaturas.

Medida de presiones.

Analisis de la atmosfera del horno.

5. Normas de seguridad en el laboratorio cerdmico

Reactivos y materiales utilizados: toxicidad y peligrosidad.

Precauciones que se deben adoptar para la manipulacion y almacenamiento de reactivos
y materiales.

Riesgos derivados de las operaciones de control de materiales y productos cerdmicos.

Verificable en http://www.boe.es
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Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
Los espacios e instalaciones daran respuesta, en forma de aula, aula-taller, taller de
practicas, laboratorio o espacio singular, a las necesidades formativas, de acuerdo con
el Contexto Profesional establecido en la Unidad de Competencia asociada, teniendo
en cuenta la normativa aplicable del sector productivo, prevencién de riesgos, salud
laboral, accesibilidad universal y proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la realizacién de ensayos
de control de materiales y procesos ceramicos, que se acreditara mediante una de las dos
formas siguientes:

-Formacién académica de nivel 1 (Marco Espafiol de las Cualificaciones para la Educacién
Superior) o de otras de superior nivel relacionadas con el campo profesional.
-Experiencia profesional de un minimo de 3 afos en el campo de las competencias
relacionadas con este moédulo formativo.

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

MODULO FORMATIVO 2: NORMATIVA CERAMICA

Nivel: 2

Cddigo: MF0149 2

Asociado a la UC: Realizar ensayos normalizados de control de productos ceramicos
Duracion: 120 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Identificar, interpretandola, la normativa aplicable internacional de productos ceramicos.

CE1.1 Identificar las principales normas internacionales referidas a productos
ceramicos.

CE1.2 En un supuesto practico de ensayos aplicados, a partir de una norma de
producto dada:

- Describir los criterios de clasificacion de productos empleados en la norma.
- Identificar las normas de ensayo relacionadas.

- Identificar y describir los parametros de muestreo y de aceptacion indicados en la
norma.

- Identificar los criterios de marcado y designacion descritos en la norma.

CE1.3 Describir los criterios de clasificacion de productos empleados en una norma
de ensayo, explicando el procedimiento operativo.

C2: Reproducir ensayos de productos ceramicos de acuerdo con los procedimientos
especificados en la normativa internacional.

CEZ2.1 En un supuesto practico de ensayos aplicados, a partir de un lote de productos
ceramicos:

- Seleccionar la documentacién técnica apropiada para el control y sintetizar la
informacién mas relevante.

- Clasificar los productos aplicando la normativa internacional.

- Identificar las normas de ensayo relacionadas, las condiciones de muestreo y de
aceptacion.

- Preparar las muestras necesarias para la realizacion de los ensayos identificados.

- Preparar los materiales y/o reactivos necesarios para la realizaciéon de los ensayos
identificados.

cve: BOE-A-2015-10769
Verificable en http://www.boe.es
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- Preparar equipos a las condiciones especificadas y operar para obtener datos de
ensayo de acuerdo con las normas seleccionadas.

- Expresar con la tolerancia adecuada a la precisidn especificada, los resultados del
ensayo.

- Evaluar los resultados o la informacion obtenida de cada ensayo.

CE2.2 Enumerar las normas de uso, seguridad y almacenamiento de materiales y
reactivos y relacionarlas con sus principales caracteristicas de toxicidad, estabilidad
y embalaje.

CE2.3 Aplicar las normas de uso, seguridad e higiene durante las operaciones de
ensayo.

CEZ2.4 En un supuesto practico de realizacion de ensayos normalizados de productos
ceramicos, a partir de los resultados obtenidos:

- Calcular los resultados de control en las unidades establecidas.

- Elaborar el informe del ensayo de acuerdo con los procedimientos establecidos en
la norma.

C3: Establecer las operaciones necesarias para el registro y la organizacion del archivo
de datos de control.

CE3.1 Identificar la informacion técnica utilizada en la realizacion de ensayos de
materiales y de proceso.

CE3.2 Cumplimentar la informacién de ensayos registrandola de acuerdo con los
procedimientos establecidos.

CE3.3 En un supuesto practico de ensayos normalizados:

- Identificar los documentos técnicos relacionandolos con procedimientos, impresos
y graficos de control, archivo, entre otros.

- Identificar los codigos de archivo y localizacién, describiendo cada uno de ellos.

- Identificar los procedimientos de teneduria y archivo de documentos empleados,
describiéndolos.

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

C1 respecto a CE1.2; C2 respecto a CE2.1 y CE2.4; C3 respecto a CE3.3.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Respetar los procedimientos y normas internas de la organizacion.

Comunicarse eficazmente con las personas adecuadas en cada momento, respetando los
canales establecidos en la organizacion.

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

Cumplir con las normas de produccion fijadas por la organizacion.

Contenidos:

1. Materiales para productos ceramicos
Ceramica estructural.

Materiales para la vaijilleria.
Contenedores de uso alimenticio.
Sanitarios.

Baldosas.

Refractarios.

Aislantes ceramicos.

2. Ensayos normalizados de control de productos cerdmicos
Normas de producto.
Normas de ensayo.

Verificable en http://www.boe.es
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Realizacion de ensayos normalizados: procedimientos operativos, preparacién y
puesta a punto de materiales y equipos necesarios para el ensayo de: materiales para
la construccién de arcilla cocida, vajilleria, contenedores de uso alimenticio, sanitarios,
baldosas, refractarios, aisladores eléctricos, entre otros.

Expresion e interpretacion de los resultados segun la norma: elaboracion de informes.

3. Normativa aplicable en el laboratorio ceramico

Conceptos basicos: normalizacion, certificaciéon y homologacion.

Normas. Tipos de normas.

Normativa internacional para productos ceramicos: normas de producto y normas de
ensayo.

Normativa aplicable de prevencion en riesgos laborales y proteccién medioambiental.
Reactivos y materiales utilizados toxicidad y peligrosidad.

Precauciones que se deben adoptar para la manipulacion y almacenamiento de reactivos
y materiales.

Riesgos derivados de las operaciones de control de materiales y productos cerdmicos.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
Los espacios e instalaciones daran respuesta, en forma de aula, aula-taller, taller de
practicas, laboratorio o espacio singular, a las necesidades formativas, de acuerdo con
el Contexto Profesional establecido en la Unidad de Competencia asociada, teniendo
en cuenta la normativa aplicable del sector productivo, prevencién de riesgos, salud
laboral, accesibilidad universal y proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la realizacion de ensayos
normalizados de control de productos ceramicos, que se acreditara mediante una de las
dos formas siguientes:

-Formacion académica de nivel 1 (Marco Espariol de las Cualificaciones para la Educacion
Superior) o de otras de superior nivel relacionadas con el campo profesional.
-Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias
relacionadas con este modulo formativo.

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

MODULO FORMATIVO 3: PRUEBAS Y ENSAYOS DE DESARROLLO DE PRODUCTOS
Nivel: 2

Caodigo: MF0150_2

Asociado a la UC: Realizar ensayos de desarrollo de productos

Duracién: 210 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Preparar probetas de ensayo a escala de laboratorio, a partir de informacién técnica.

CE1.1 En un supuesto practico de una propuesta de composicién de pasta, esmalte,
engobe, frita, tinta o pigmento ceramico, a partir de informacion técnica:

- Identificar las materias primas indicadas, y sus caracteristicas quimico-fisicas mas
relevantes en la composicion.

- Dosificar la composicién en la cantidad, exactitud y precision requerida en las
instrucciones técnicas.

- Preparar la composicion mediante las operaciones indicadas (molienda, desleido,
tamizado, amasado, secado, lavado, entre otras).

Verificable en http://www.boe.es

cve: BOE-A-2015-10769



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Miércoles 7 de octubre de 2015 Sec.l. Pag. 91225

- Elaborar las probetas de ensayo mediante los procedimientos indicados de
conformado y secado, aplicacion de la suspension sobre soporte, o tratamiento
térmico.

- Etiquetar de forma indeleble e inequivoca las probetas segun los criterios de
identificacion establecidos.

C2: Reproducir ensayos de caracterizacién del comportamiento durante el proceso de
fabricacion de composiciones y, en su caso aplicaciones, de pastas, tintas, engobes y
esmaltes ceramicos, considerando la informacién técnica.

CE2.1 En un supuesto practico de una composicién de pasta elaborada, a partir de
la informacion técnica:

- Caracterizar su desfloculabilidad mediante la adicién de cantidades conocidas de
desfloculante y la medida de los parametros reoldgicos correspondientes.

- Caracterizar su compactibilidad mediante construccion del diagrama de
compactacion.

- Caracterizar su comportamiento en secado mediante la elaboracion del diagrama
de contraccion frente a humedad.

- Caracterizar su comportamiento a la accion del calor mediante la relacién entre
porosidad, contraccion y curva de temperatura y mediante la elaboracién de su curva
dilatométrica.

CE2.2 En un supuesto practico de una composicién de tinta serigrafica, esmalte o de
engobe, a partir de la informacion técnica:

- Caracterizar su desfloculabilidad mediante la adicion de cantidades conocidas de
desfloculante y la medida de los parametros reoldgicos correspondientes.

- Determinar, en su caso, la fusibilidad mediante boton de fusion y de la temperatura
de sellado.

- Evaluar el desarrollo de color de la composicion mediante comparaciéon con
composiciones y pigmentos estandar.

- Evaluar caracteristicas estéticas y aspecto superficial mediante comparacién con
composiciones estandar.

- Determinar su comportamiento a la accién del calor mediante la elaboracion de su
curva dilatométrica.

C3: Establecer calculos y representaciones graficas con datos de ensayos a partir de
férmulas preestablecidas.

CE3.1 En un supuesto practico de ensayos de composiciones para la fabricacion de
productos ceramicos, a partir de la informacién técnica del ensayo y de listados de
datos de control:

- Calcular entre datos de control y variables de proceso mediante férmulas
preestablecidas.

- Elaborar representaciones graficas sencillas que relacionen variables de proceso
entre si o con otros parametros de interés (diagramas de compactacion, diagramas
de desfloculaciéon, diagramas de coccion, etc.).

C4: Preparar composiciones y aplicaciones a escala semiindustrial, considerando la
informacion técnica.
CE4.1 En un supuesto practico de obtencién de efectos decorativos, a partir de
una propuesta de composicidon dada mediante informacion técnica, de una pasta,
esmalte, engobe o tintas:
- Calcular la formula de carga y los parametros de preparacion de la composicion,
mediante férmulas preestablecidas.

cve: BOE-A-2015-10769
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- Identificar y describir la secuencia de operaciones idénea para la preparacion de la
composicion.

- Seleccionar los equipos, maquinas y herramientas adecuadas para realizar las
operaciones de preparacion de la composicion.

- Aplicar la carga, puesta en marcha de los equipos de preparacién, descarga y
almacenamiento de las composiciones de acuerdo con las condiciones establecidas
en los procedimientos escritos.

- Elaborar los ensayos de control de las operaciones y de los productos obtenidos:
residuo a la luz de malla establecida; densidad y viscosidad de las suspensiones;
humedad y distribucién granulométrica de los polvos obtenidos.

CE4.2 En un supuesto practico de realizacion de ensayos de control sobre productos
ceramicos, a partir de una composicion de pasta ceramica elaborada:

- Aplicar el conformado y secado industrial del numero de piezas establecido de
acuerdo con las instrucciones escritas dadas.

- Aplicar las operaciones de regulacion de hornos, carga y descarga de los productos
cocidos de acuerdo con las instrucciones escritas dadas.

- Aplicar los ensayos de control de las operaciones y de los productos obtenidos:
Determinaciones dimensionales. Caracteristicas fisicas de los productos obtenidos:
densidad aparente, porosidad, resistencia mecanica, colorimetria, entre otras.

CE4.3 En un supuesto practico de obtencion de efectos decorativos y sus
correspondientes ensayos de control, a partir de una composicion de engobe,
esmalte o tinta:

- Preparar las maquinas y equipos para la aplicacion industrial de las composiciones.

- Acondicionar los soportes necesarios a las condiciones de aplicacion industrial de
las composiciones a ensayar.

- Realizar la aplicacion industrial de las composiciones respetando los parametros de
operacion descrito en las instrucciones técnicas dadas.

- Realizar las operaciones de regulacion de hornos, carga y descarga de los productos
cocidos de acuerdo con las instrucciones escritas dadas.

- Realizar los ensayos de control de las operaciones y de los productos obtenidos.
- Determinaciones dimensionales.
- Evaluacion de aspecto y caracteristicas estéticas de los productos obtenidos.

- Caracteristicas fisicas y quimicas de los productos obtenidos: resistencia a la
abrasion, al ataque quimico, cuarteo, colorimetria, etc.

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

C1 completa; C2 completa; C3 completa; C4 completa.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Respetar los procedimientos y normas internas de la organizacion.

Comunicarse eficazmente con las personas adecuadas en cada momento, respetando los
canales establecidos en la organizacion.

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

Cumplir con las normas de produccion fijadas por la organizacion.

Contenidos:

1. Preparacion de probetas para el ensayo de composiciones ceramicas

Dosificacion y molienda de composiciones.

Preparaciéon de composiciones: Granulado, acondicionamiento reoldgico, tratamientos
térmicos.

Técnicas de conformado de probetas para el ensayo de pastas: Prensado. Extrusion.

Verificable en http://www.boe.es
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Moldeado. Colado.

Técnicas de aplicacion de composiciones a escala de laboratorio: Patin de esmaltado.
Pulverizacion. Espolvoreado. Pincelado. Serigrafia. Aplicacion de tintas por inyeccion.
Inmersién.

Fusién y enfriamiento de fritas a escala de laboratorio.

Sintesis de pigmentos ceramicos.

2. Caracterizacion tecnologica de pastas ceramicas
Elaboracion de diagramas de desfloculabilidad.
Elaboracion de diagramas de compactacion.
Elaboracion de diagramas de secado.

Elaboracién de diagramas de coccion.

3. Caracterizacion tecnologica de tintas, esmaltes, fritas y pigmentos ceramicos
Elaboracion de diagramas de desfloculabilidad. Determinacién de fusibilidad.
Determinacion de la evolucién de aspecto en coccién.

Desarrollo de color.

Ensayos de comparacién con composiciones estandar.

Ensayos semiindustriales.

4. Preparacion industrial de composiciones. Condiciones de almacenamiento y de
estabilidad

Planta piloto: Equipos e instalaciones industriales.

Acondicionamiento y puesta a punto de lineas de aplicacion de esmaltes.
Acondicionamiento y puesta a punto de equipos de decoracion.

Puesta a punto y regulacion de hornos de pruebas.

5. Normas de seguridad en el laboratorio cerdmico

Reactivos y materiales utilizados: toxicidad y peligrosidad.

Precauciones que se deben adoptar para la manipulaciéon y almacenamiento reactivos y
materiales.

Riesgos derivados de las operaciones de control de materiales y productos cerdmicos.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
Los espacios e instalaciones daran respuesta, en forma de aula, aula-taller, taller de
practicas, laboratorio o espacio singular, a las necesidades formativas, de acuerdo con
el Contexto Profesional establecido en la Unidad de Competencia asociada, teniendo
en cuenta la normativa aplicable del sector productivo, prevencién de riesgos, salud
laboral, accesibilidad universal y proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la realizacion de ensayos
de desarrollo de productos ceramicos, que se acreditara mediante una de las dos formas
siguientes:

-Formacién académica de nivel 1 (Marco Espafiol de las Cualificaciones para la Educacion
Superior) o de otras de superior nivel relacionadas con el campo profesional.
-Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias
relacionadas con este modulo formativo.

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

cve: BOE-A-2015-10769
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ANEXO Il

CUALIFICACION PROFESIONAL: FABRICACION Y TRANSFORMACION MANUAL Y
SEMIAUTOMATICA DE PRODUCTOS DE VIDRIO

Familia Profesional: Vidrio y Ceramica
Nivel: 1
Cédigo: VIC203_1

Competencia general

Realizar operaciones manuales o semiautomaticas de moldeado de productos de vidrio
a partir de masas fundidas o de tubos de vidrio, siguiendo instrucciones técnicas y
garantizando la calidad y la seguridad de las operaciones.

Unidades de competencia

UC0643_1: Conformar manual o semiautomaticamente productos de vidrio mediante
soplado

UC0644_1: Conformar manual o semiautomaticamente productos de vidrio mediante
colado, prensado y centrifugado

UC0645 1: Elaborar manual o semiautomaticamente productos de vidrio mediante el
moldeo de tubos de vidrio

Entorno Profesional

Ambito Profesional

Desarrolla su actividad en areas de manipulado, transformaciéon manual y semiautomatica
de productos de vidrio, dedicados a la fabricacion de vidrio industrial, en entidades de
naturaleza publica o privada, en empresas de tamano pequefio y mediano o microempresas,
tanto por cuenta propia como ajena, con independencia de su forma juridica. Desarrolla
su actividad dependiendo funcional y/o jerarquicamente de un superior. En el desarrollo
de su actividad profesional se aplican los principios de accesibilidad universal de acuerdo
con la normativa aplicable.

Sectores Productivos

Se ubica en el sector productivo de fabricacion de vidrio, en los subsectores de fabricacion
y transformacion de productos de vidrio hueco, vidrio para el hogar y decoracion y de
envases y productos de vidrio para la industria farmacéutica.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes

Los términos de la siguiente relacion de ocupaciones y puestos de trabajo se utilizan con
caracter genérico y omnicomprensivo de mujeres y hombres.

Elaboradores de envases, articulos del hogar y adorno de vidrio manual y semiautomatico
Elaboradores de envases de vidrio para la industria farmacéutica

Maestros vidrieros

Sopladores, modeladores, laminadores, cortadores y pulidores de vidrio
Transformadores de vidrio hueco manual y semiautomatico

Formacion Asociada (360 horas)

Mddulos Formativos

MF0643_1: Conformado manual y semiautomatico de productos de vidrio mediante
soplado (150 horas)

MF0644_1: Conformado manual y semiautomatico de productos de vidrio mediante colado,
prensado y centrifugado (90 horas)

MF0645_1: Moldeado manual y semiautomatico de tubos de vidrio (120 horas)

Verificable en http://www.boe.es
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UNIDAD DE COMPETENCIA 1: CONFORMAR MANUAL O SEMIAUTOMATICAMENTE
PRODUCTOS DE VIDRIO MEDIANTE SOPLADO

Nivel: 1

Cddigo: UC0643_1

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Efectuar operaciones manuales de soplado a pulso para conformar vidrio fundido,
obteniendo productos de vidrio en las condiciones de calidad y seguridad establecidas.

CR 1.1 La eleccion de la cafia adecuada se realiza, teniendo en cuenta la forma de
la pieza que se desea conformar, la cantidad de vidrio necesario, la temperatura y la
viscosidad del vidrio fundido, de forma que permita la obtencién de la pieza en las
condiciones de calidad y seguridad establecidas.

CR 1.2 La toma de la posta se efectia en una o dos etapas, segun el tamafio de
la pieza que se va a soplar, evitando la aparicién de burbujas y de vidrio enrollado
y repartiendo el vidrio mediante el trabajo en la mesa con las herramientas
especificadas.

CR 1.3 La pieza de vidrio con la forma y las dimensiones especificadas en la ficha del
producto se obtiene mediante el soplado y la manipulacién del manchon.

CR 1.4 La separacion de la cafia de la pieza conformada y el requemado de bordes
se realiza sin que la pieza sufra deterioros ni mermas inaceptables en su calidad.

CR 1.5 La hoja de vidrio plano con el grosor y las dimensiones especificadas en la
ficha del producto se obtiene mediante soplado, manipulacién y corte del manchon.

CR 1.6 La pieza elaborada o la hoja de vidrio plano se somete al ciclo de recocido,
eliminando las tensiones y evitando la rotura de la pieza.

CR 1.7 La manipulacion de masas de vidrio fundido y de vidrio en caliente y el uso
de herramientas y Utiles se realiza respetando los procedimientos de fabricacion y
de seguridad establecidos y manteniendo ordenada y limpia la zona de trabajo de su
responsabilidad.

RP 2: Efectuar operaciones manuales de soplado en molde para conformar vidrio fundido,
obteniendo productos de vidrio en las condiciones de calidad y seguridad establecidas.

CR 2.1 La eleccion de la cafia indicada se realiza teniendo en cuenta la forma de
la pieza que se quiere conformar, la cantidad de vidrio necesario, la temperatura y
viscosidad del vidrio fundido de forma que permita la obtencién de la pieza en las
condiciones de calidad y seguridad establecidas.

CR 2.2 La toma de la posta se realiza en una o dos etapas segun el tamafio de la
pieza que se va a soplar, evitando la aparicién de burbujas y de vidrio enrollado
y repartiendo el vidrio adecuadamente mediante el trabajo en la mesa con las
herramientas especificadas.

CR 2.3 Las dimensiones del molde se ajustan a las de la pieza que se pretende
obtener y a las exigencias del ciclo térmico, cumpliendo las condiciones de calidad y
seguridad establecidas.

CR 2.4 El recubrimiento con polvo de carbén o de compuestos de grafito y la adicion
de agua se efectla, permitiendo el conformado y la extraccién de la pieza sin que
sufra deterioros ni mermas inaceptables en su calidad.

CR 2.5 La adherencia del vidrio se controla garantizando la temperatura del molde.

CR 2.6 La pieza de vidrio se conforma introduciendo la preforma de tamafo y forma
que permitan el soplado en el molde y, en su caso, el movimiento giratorio de la cafia.

CR 2.7 La extraccion de la pieza conformada, su separacion de la cafia y el
requemado de los bordes, se realiza sin que la pieza sufra deterioros ni mermas
inaceptables en su calidad.
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CR 2.8 Las posibles tensiones en el vidrio se eliminan recociendo la pieza elaborada
o la hoja de vidrio plano y evitando la rotura.

CR 2.9 La manipulacién de las masas de vidrio fundido y el uso de las herramientas
y los utiles se realiza respetando los procedimientos de fabricacién y de seguridad
establecidos y manteniendo ordenada y limpia la zona de trabajo bajo la
responsabilidad del personal operario.

RP 3: Efectuar operaciones manuales para pegar y moldear componentes de vidrio en
caliente, de acuerdo con los procedimientos establecidos y en las condiciones de calidad
y seguridad exigidas.

CR 3.1 La pieza base se recalienta permitiendo el soldado de componentes y
evitando que se produzcan roturas debidas al gradiente térmico.

CR 3.2 La toma de vidrio para elaborar el componente se realiza de forma que se
obtenga la cantidad conforme a la temperatura necesaria para el pegado y moldeado
de componentes.

CR 3.3 Los boceles, vastagos, asas, pies o chorros, se moldean utilizando las
herramientas y utiles indicados.

CR 3.4 Los boceles, vastagos, asas, pies o chorros se colocan de acuerdo con lo
establecido en la ficha del producto.

CR 3.5 La manipulaciéon de masas de vidrio fundido y de vidrio en caliente y el uso
de herramientas y utiles se realizan respetando los procedimientos de fabricaciéon y
de seguridad establecidos y manteniendo ordenada y limpia la zona de trabajo bajo
la responsabilidad del personal operario.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Vidrio fundido. Maquinas y equipos: horno para fundicién de vidrio. Horno para recalentar
bocas. Soplete. Cafia de soplado. Moldes. Herramientas para el conformado manual y el
moldeo de vidrio mediante soplado: tenazas, banco de vidriero, pinzas, tijeras de corte,
«pontil», punzén, compas «graipa», marmol y paleta.

Productos y resultados:

Envases de vidrio como botellas, tarros, frascos y envases de vidrio para laboratorio.
Productos de vidrio de vaijilleria y cristaleria. Productos de vidrio para decoracién. Hojas
de vidrio plano artesanal obtenidas mediante soplado.

Ipformacién utilizada o generada:
Ordenes de trabajo del encargado de la seccioén y hojas de control, impresos y partes de
incidencias.

UNIDAD DE COMPETENCIA 2: CONFORMAR MANUAL O SEMIAUTOMATICAMENTE
PRODUCTOS DE VIDRIO MEDIANTE COLADO, PRENSADO Y CENTRIFUGADO
Nivel: 1

Caodigo: UC0644 1

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Conformar manualmente vidrio fundido mediante colado en molde para obtener
productos de vidrio en las condiciones de calidad y seguridad establecidas.

CR 1.1 La eleccion de la esfera indicada se realiza teniendo en cuenta la cantidad de
vidrio necesaria y su temperatura y viscosidad, de forma que permita la toma de vidrio
y la obtencién de la pieza en las condiciones de calidad y seguridad establecidas.
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CR 1.2 El molde empleado se ajusta a las dimensiones de la pieza que se pretende
obtener y a las exigencias del ciclo térmico.

CR 1.3 El molde se calienta controlando la temperatura para conseguir la adherencia
requerida del vidrio.

CR 1.4 Elllenado del molde se realiza de forma que el vidrio se reparta uniformemente,
sin formar burbujas ni defectos que resten calidad al producto.

CR 1.5 El molde se lubrica periddicamente de acuerdo con los procedimientos
establecidos.

CR 1.6 Las pequefias rebabas producidas se eliminan por fusién con un soplete, sin
que la pieza sufra roturas ni mermas inadmisibles en su calidad.

CR 1.7 La pieza elaborada se somete al ciclo de recocido, eliminando tensiones que
puedan producir la rotura de la pieza durante el enfriamiento.

CR 1.8 La manipulacién de masas de vidrio fundido y el uso de herramientas y
utiles indicados, se realiza respetando los procedimientos de fabricacion y de
seguridad establecidos y manteniendo ordenada y limpia la zona de trabajo bajo la
responsabilidad del personal operario.

RP 2: Conformar de forma manual o semiautomatica vidrio fundido mediante prensado
en moldes, para obtener productos de vidrio en las condiciones de calidad y seguridad
establecidas.

CR 2.1 La eleccion de la esfera indicada se realiza teniendo en cuenta la cantidad de
vidrio necesaria y su temperatura y viscosidad, de forma que permita la toma de vidrio
y la obtencién de la pieza en las condiciones de calidad y seguridad establecidas.

CR 2.2 Latoma de vidrio se efectia con la esfera indicada y considerando la cantidad
de vidrio necesaria y su temperatura y viscosidad.

CR 2.3 La adherencia del vidrio se controla garantizando la temperatura del molde.

CR 2.4 El molde empleado se ajusta a las dimensiones de la pieza que se pretende
obtener y a las exigencias del ciclo térmico.

CR 2.5 El molde y el punzén o macho se lubrican periédicamente de acuerdo con los
procedimientos establecidos.

CR 2.6 El molde se llena de manera que el vidrio se reparta uniformemente, sin
formar burbujas ni defectos que resten calidad al producto.

CR 2.7 La presion de prensado ejercida a la forma de la pieza y la temperatura del
vidrio se ajusta atendiendo las condiciones de calidad establecidas.

CR 2.8 Las pequenas rebabas producidas se eliminan por fusién con un soplete sin
que la pieza sufra roturas ni mermas inaceptables en su calidad.

CR 2.9 La pieza elaborada se somete al ciclo de recocido, eliminando tensiones que
puedan producir su rotura.

CR 2.10 La manipulacion de masas de vidrio fundido y de vidrio en caliente y el uso
de herramientas y utiles se realiza respetando los procedimientos de fabricacion y
de seguridad establecidos y manteniendo ordenada y limpia la zona de trabajo de su
responsabilidad.

RP 3: Conformar de forma manual o semiautomatica vidrio fundido mediante centrifugado
en moldes para obtener productos de vidrio en las condiciones de calidad y seguridad
establecidas.

CR 3.1 La eleccion de la esfera adecuada se realiza teniendo en cuenta la cantidad
de vidrio necesaria y su temperatura y viscosidad, de forma que permita la obtencion
de la pieza en las condiciones de calidad y seguridad establecidas.

CR 3.2 La toma de vidrio se efectua de forma que se obtenga una posta redondeada
y con la cantidad de vidrio necesaria para la pieza que se va a conformar.
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CR 3.3 La adherencia del vidrio se garantiza controlando la temperatura del molde.

CR 3.4 El molde empleado se ajusta a dimensiones de la pieza que se pretende
obtener y a las exigencias del ciclo térmico.

CR 3.5Lamasadel vidrio se deposita exactamente en el centro del molde permitiendo,
a la velocidad y etapas de centrifugado adecuadas, que el vidrio se reparta
uniformemente sin formar burbujas ni defectos o mermas de calidad inadmisibles.

CR 3.6 Los moldes se mantienen a la temperatura indicada consiguiendo que la
adherencia del vidrio sea la adecuada.

CR 3.7 Las pequeias rebabas producidas se eliminan por fusiéon con un soplete.

CR 3.8 El ciclo de recocido de la pieza elaborada se lleva a cabo eliminando las
tensiones que puedan producir la rotura de la misma.

CR 3.9 La manipulacion de masas de vidrio fundido y de vidrio en caliente y el uso
de herramientas y utiles se realiza respetando los procedimientos de fabricacion y
de seguridad establecidos y manteniendo ordenada y limpia la zona de trabajo bajo
la responsabilidad del personal operario.

RP 4: Pegar componentes en caliente, siguiendo las instrucciones técnicas y los
procedimientos establecidos, cumpliendo la normativa aplicable de prevencion y proteccion
medioambiental.

CR 4.1 La pieza base se recalienta, soldandole los componentes sin que el gradiente
térmico produzca roturas o mermas en la calidad del producto.

CR 4.2 La toma de vidrio para elaborar el componente se realiza de forma que se
obtenga la cantidad necesaria a la temperatura idénea para el pegado y el moldeado
de componentes.

CR 4.3 Los boceles, vastagos, asas, pies o chorros, se moldean utilizando las
herramientas y utiles indicados.

CR 4.4 Los boceles, vastagos, asas, pies o chorros se colocan de acuerdo con lo
establecido en la ficha del producto.

CR 4.5 La manipulacién de masas de vidrio fundido y de vidrio en caliente y el uso
de herramientas y utiles se realiza respetando los procedimientos de fabricacion y
de seguridad establecidos y manteniendo ordenada y limpia la zona de trabajo bajo
la responsabilidad del personal operario.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Materiales: Vidrio fundido. Maquinas y equipos: Horno para fundicion de vidrio. Horno para
recalentar bocas. Soplete. Esferas para la toma de vidrio. Moldes. Herramientas para el
conformado manual y el moldeo de vidrio mediante colado, prensado y centrifugado.

Productos y resultados:
Productos de vidrio de vajilleria y cristaleria. Productos de vidrio para decoracion. Productos
de vidrio para la iluminacién. Hojas de vidrio plano artesanal obtenidas mediante colado.

Ipformacic’m utilizada o generada:
Ordenes de trabajo del encargado de la seccion y hojas de control, impresos y partes de
incidencias.
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UNIDAD DE COMPETENCIA 3: ELABORAR MANUAL O SEMIAUTOMATICAMENTE
PRODUCTOS DE VIDRIO MEDIANTE EL MOLDEO DE TUBOS DE VIDRIO

Nivel: 1

Cddigo: UC0645 1

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Conformar objetos de vidrio mediante moldeado de tubos en molde para obtener
productos de vidrio en las condiciones de calidad, seguridad y medioambientales indicadas.

CR 1.1 Los tubos de vidrio se seleccionan en funcién del producto a moldear de
acuerdo con la ficha de producto, las caracteristicas técnicas y las dimensiones del
tubo.

CR 1.2 Los tubos de vidrio y los productos obtenidos se transportan en condiciones
de seguridad, sin que sufran ningun deterioro ni alteraciones inadmisibles en sus
caracteristicas.

CR 1.3 El molde empleado se ajusta a las dimensiones de la pieza que se pretende
obtener y a las exigencias del ciclo térmico, segun procedimiento establecido.

CR 1.4 El conformado y la extraccién de la pieza sin que sufra deterioros ni mermas
inaceptables en su calidad se realiza recubriendo con polvo de carbén o de
compuestos de grafito y anadiendo agua.

CR 1.5 La adherencia del vidrio se garantiza controlando la temperatura del molde.

CR 1.6 Laseleccionde laformay de latemperaturade la llama se realiza considerando
el tipo de vidrio, ya sea borosilicato, vidrio neutro, vidrio de cuarzo u otro, y la forma
del producto a elaborar, evitando la aparicion de falsas soldaduras.

CR 1.7 Las operaciones de soplado en molde y desmoldado se realizan permitiendo
la obtencién de la pieza en las condiciones de calidad indicadas.

CR 1.8 Los bordes de la pieza se cortan, requemandolos mediante el soplete,
herramientas y utiles de trabajo.

CR 1.9 La manipulacion de tubos de vidrio, tanto en frio como en caliente, y el uso
de herramientas y Utiles se realiza respetando los procedimientos de fabricacion y
de seguridad establecidos y manteniendo ordenada y limpia la zona de trabajo bajo
la responsabilidad del personal operario.

RP 2: Conformar objetos de vidrio mediante moldeo de tubos y varillas de vidrio a pulso para
obtener productos de vidrio en las condiciones de calidad, seguridad y medioambientales
establecidas.

CR 2.1 Los tubos de vidrio se seleccionan en funcién del producto a moldear de
acuerdo con la ficha de producto, las caracteristicas técnicas y las dimensiones del
tubo.

CR 2.2 Los tubos de vidrio y los productos obtenidos se transportan en condiciones
de seguridad, sin que sufran ningun deterioro ni alteraciones inadmisibles en sus
caracteristicas.

CR 2.3 Los tubos de vidrio se cortan, canteandolos en funcién de las dimensiones
indicadas en la orden de trabajo evitando roturas y mermas en su calidad.

CR 2.4 Los bordes de la pieza se cortan, requemandolos mediante el soplete,
herramientas y utiles de trabajo.

CR2.5Laselecciondelaformay de latemperatura de lallama se realiza considerando
el tipo de vidrio, ya sea borosilicato, vidrio neutro, vidrio de cuarzo u otro, y la forma
del producto a elaborar, para evitar la aparicion de falsas soldaduras.

CR 2.6 La abertura de bocas y pies se realiza empleando la espatula indicada sin
que la pieza sufra deterioro ni merma en su calidad.
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CR 2.7 Las operaciones de estrangulado, estirado, curvado y soplado se realizan
con los utensilios indicados, permitiendo obtener piezas de vidrio en las condiciones
de calidad exigidas.

CR 2.8 La manipulacion de tubos de vidrio, tanto en frio como en caliente, y el uso
de las herramientas y los utiles indicados se realiza respetando los procedimientos
de fabricacién y de seguridad establecidos y manteniendo ordenada y limpia la zona
de trabajo bajo la responsabilidad del personal operario.

RP 3: Realizar operaciones de acabado en objetos de vidrio obtenidos mediante
moldeado de tubos de vidrio para obtener productos de vidrio segun especificaciones
dadas y cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y proteccién
medioambiental.

CR 3.1 Las bocas esmeriladas se obtienen utilizando el torno de esmerilado, de
acuerdo con las caracteristicas de calidad exigidas y en condiciones de seguridad.

CR 3.2 Las uniones del vidrio con metales se realizan de acuerdo con los
procedimientos descritos en las condiciones de calidad y seguridad establecidas,
evitando defectos 0 mermas inaceptables en la calidad de las piezas.

CR 3.3 Las calcas y/o serigrafias se aplican sobre la superficie del vidrio preparada
utilizando las técnicas establecidas.

CR 3.4 La preparacion y aplicacion de esmaltes y tintas vitrificables y la aplicacion
manual de calcomanias vitrificables se realizan de acuerdo con las instrucciones
técnicas, obteniendo productos con las caracteristicas de calidad establecidas.

CR 3.5 El calibrado de los objetos de vidrio volumétrico y el marcado identificativo
de su calidad se realiza mediante equipos y medios de calibrado especificos,
garantizando el cumplimiento de sus condiciones de calidad y uso.

CR 3.6 El montaje de productos compuestos por varios componentes se efectua de
acuerdo con las instrucciones técnicas y permite la obtenciéon de productos con las
caracteristicas de calidad establecidas.

CR 3.7 La manipulacion de tubos de vidrio, tanto en frio como en caliente, y el uso
de las herramientas y los utiles indicados, se realiza respetando los procedimientos
de fabricacién y de seguridad establecidos y manteniendo ordenada y limpia la zona
de trabajo bajo la responsabilidad del personal operario.

RP 4: Recocer los objetos de vidrio conformados para la obtencién de productos de vidrio
en las condiciones de calidad establecidas, siguiendo instrucciones técnicas y cumpliendo
la normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CR 4.1 El tratamiento térmico para la eliminacion de tensiones se prepara colocando
las piezas de vidrio en el horno

CR 4.2 La curva de la temperatura de calentamiento y de enfriamiento se selecciona
teniendo en cuenta el tamario, la forma y el espesor de los productos y el tipo de
vidrio utilizado.

CR 4.3 La descarga de los productos acabados se realiza sin que sufran ningun
deterioro ni mermas en sus caracteristicas de calidad.

CR 4.4 La manipulacién de los productos de vidrio y el uso de las herramientas y los
utiles para el recocido se realiza respetando los procedimientos de fabricaciéon y de
seguridad establecidos y manteniendo ordenada y limpia la zona de trabajo bajo la
responsabilidad del personal operario.

RP 5: Embalar productos de vidrio para almacenarlos segun los procedimientos establecidos
y respetando la normativa aplicable de seguridad y proteccién medioambiental.

CR 5.1 Los productos de vidrio acabados se etiquetan permitiendo su identificacion
y ubicacion en el almacén.
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CR 5.2 La identificacion del estado de los productos, tanto acabados como no
conformes y pendientes de elaboracion, se realiza de acuerdo con los procedimientos
de trabajo establecidos.

CR 5.3 El embalado y empaquetado de los productos de vidrio se realiza teniendo en
cuenta su almacenamiento y transporte sin dafios ni mermas en su calidad.

CR 5.4 La manipulacion de los productos de vidrio y el uso de las herramientas y
los utiles indicados se realiza respetando los procedimientos de fabricacion y de
seguridad establecidos y manteniendo ordenada y limpia la zona de trabajo.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Tubos y varillas de vidrio. Esmaltes y tintas vitrificables. Calcas. Soplete de mesa tipo
revolver, de propano-oxigeno o propano/butano-oxigeno. Soplete de mano. Boquillas para
sopletes. Maquina cortadora-marcadora. Tronzadora de disco de diamante. Torno vidriero
de cabezales, plato rapido, sopletes y accesorios. Moldes. Herramientas de mesa para el
trabajo con vidrio, como espatulas, pinzas, cuchillas, cafas sopladoras, moldes, grapas y
caballetes. Torno de esmerilado, mateadora. Horno eléctrico. Guantes, gafas y equipos de
proteccion individual.

Productos y resultados:

Instrumentos de vidrio para laboratorio: aparatos para destilacion, buretas, matraces,
pipetas graduadas, pipetas volumétricas, probetas, tubos de ensayo, tubos de centrifuga,
vidrio volumétrico, rétulos luminosos, articulos para decoracion y otros.

Informacién utilizada o generada:

Ordenes de trabajo del encargado de la seccién y hojas de control, impresos y partes
de incidencias. Bases de fabricacién: preparaciéon y mantenimiento de maquinaria,
procedimientos basicos para la preparacién del vidrio. Procedimientos técnicos.
Reconocimiento de defectos y calidades.

MODULO FORMATIVO 1: CONFORMADO MANUAL Y SEMIAUTOMATICO DE
PRODUCTOS DE VIDRIO MEDIANTE SOPLADO

Nivel: 1

Caddigo: MF0643_1

Asociado ala UC: Conformar manual o semiautomaticamente productos de vidrio mediante
soplado

Duracién: 150 horas

Capacidades vy criterios de evaluacion:

C1: Identificar las técnicas y procedimientos de elaboracion manual o semiautomatica de
productos de vidrio mediante soplado.

CE1.1 Describir todas las técnicas de elaboracion manual o semiautomatica
de productos de vidrio mediante soplado, clasificandolas de acuerdo con sus
caracteristicas tecnoldgicas y los productos obtenidos.

CE1.2 En un supuesto practico de identificacion de diferentes productos de vidrio
conformados mediante soplado:

-Relacionar los productos de vidrio con las técnicas de conformado.

-ldentificar las principales operaciones para la elaboracién de cada producto de
vidrio.

-Identificar las maquinas utiles y herramientas para la elaboracion de cada producto
de vidrio.
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C2: Elaborar productos de vidrio mediante soplado.

CE2.1 Describir la secuencia de operaciones, los procedimientos, las herramientas y
los equipos para la elaboracion manual de productos de vidrio, mediante soplado a
pulso y mediante soplado en molde.

CE2.2 Describir los principales riesgos laborales y las medidas y los equipos de
seguridad que deben emplearse en la elaboracion manual de productos de vidrio
mediante soplado.

CE2.3 En un supuesto practico de conformado de un producto de vidrio hueco
mediante soplado a pulso, a partir de unas érdenes de trabajo orales o escritas y del
correspondiente modelo, en vidrio o en boceto:

-Tomar la posta de vidrio necesaria para la obtencion del producto descrito.
-Efectuar las operaciones de conformado de vidrio hueco a pulso.

-Pegar los componentes descritos en la definicion del producto a elaborar.
-Efectuar el retoque y acabado de acuerdo con la ficha del producto.

-Recocer sin que el producto sufra roturas por insuficiente eliminacién de tensiones.

CE2.4 En un supuesto practico de conformado de un producto de vidrio hueco
mediante soplado en molde, a partir de las correspondientes 6rdenes de trabajo
orales o escritas y del modelo, en vidrio o en boceto:

-Tomar la posta de vidrio para la obtencién del producto descrito.

-Elegir el molde requerido y acondicionarlo.

-Efectuar las operaciones de conformado de vidrio hueco en molde.

-Pegar los componentes descritos en la definicion del producto a elaborar.
-Efectuar el retoque y acabado de acuerdo con la ficha del producto.

-Recocer sin que el producto sufra roturas por insuficiente eliminacion de tensiones.

CE2.5 En un supuesto practico de conformado de una hoja de vidrio plano mediante
soplado, a partir de las correspondientes érdenes de trabajo orales o escritas:

-Tomar la posta de vidrio obteniendo el producto descrito.

-Elaborar el manchon conforme a las dimensiones y espesor de la hoja de vidrio
plano descrita en la orden de trabajo.

-Estrangular el manchén y separarlo de la cana.

-Cortar y aplanar el cilindro.

-Realizar el retoque y acabado de acuerdo con la ficha del producto.

-Recocer sin que el producto sufra roturas por insuficiente eliminacién de tensiones.

C3: Describir los principales defectos relacionados con las operaciones de elaboracién
manual o semiautomatica de productos de vidrio mediante soplado.

CES3.1 Describir los principales criterios de clasificacion de defectos relacionados
con las operaciones de soplado de productos de vidrio, pegado de componentes y
recocido.

CE3.2 En un supuesto practico de identificacion de defectos de fabricacion
atribuibles a las operaciones de soplado, pegado de componentes o recocido, en
que se muestren productos de vidrio obtenidos mediante soplado manual a pulso o
en molde defectuosos:

-ldentificar y describir los defectos de fabricacion.

-Considerar la gravedad de los defectos identificados en funcion de la calidad del
producto acabado.

-Senalar sus causas mas probables.
-Proponer posibles soluciones.
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Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:

C1 respecto a CE1.2; C2 respecto a CE2.3, CE2.4 y CE2.5; C3 respecto a CE3.2.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla, finalizando el trabajo en los plazos

establecidos.

Finalizar el trabajo atendiendo a criterios de idoneidad, rapidez, economia y eficacia.

Interpretar y ejecutar las instrucciones de trabajo.

Mantener el &rea de trabajo con el grado apropiado de orden y limpieza, requerido por la

organizacion.

Respetar los procedimientos y las normas internas de la organizacion.

Contenidos:

1. Vidrios para conformado manual o semiautomatico. Vidrios para soplado

Caracteristicas generales de los vidrios para el conformado manual o semiautomatico.

Tipos. Criterios de clasificacion.

La fusion de los vidrios: Propiedades del vidrio fundido relacionadas con su conformado

manual o semiautomatico. Coloraciéon de vidrios en masa. Afinado. Curvas de fusion y

recocido.

Vidrios empleados en el soplado.

2. Conformado mediante soplado

Productos obtenidos mediante soplado de vidrio.

Herramientas, utiles y moldes empleados.

Toma de postas.

Elaboracion de productos de vidrio hueco mediante soplado a pulso.

Elaboracion de productos de vidrio hueco mediante soplado en molde.

Acondicionamiento de moldes.

Elaboracion de hojas de vidrio plano mediante soplado.

Retoque y acabado.

3. Recocido de productos de vidrio moldeados mediante soplado

Aspectos generales del recocido de productos de vidrio.

Hornos y programas de recocido para productos de vidrio moldeados mediante soplado.

Recocido de productos de vidrio moldeados de forma manual o semi-automatica.

4. Defectos mas frecuentes en el conformado mediante soplado de productos de vidrio

Defectos originados en la fusion de vidrios.

Defectos originados en soplado a pulso.

Defectos originados en soplado en molde.

Defectos originados en el pegado de componentes.

Defectos originados en el recocido de productos de vidrio.

5. Medidas de prevencion de riesgos, de protecciéon medioambiental y de seguridad y de

salud laboral en las operaciones de soplado de productos de vidrio

Precauciones que se deben adoptar para la manipulaciéon y transporte de materiales

empleados en el soplado de vidrio.

Prevencion de los riesgos derivados de las operaciones de soplado de vidrio.

Principales residuos y contaminantes: peligrosidad y tratamiento.

Parametros de contexto de la formacion: f

o

Espacios e instalaciones: 3 %
Los espacios e instalaciones daran respuesta, en forma de aula, aula-taller, taller de EE
practicas, laboratorio o espacio singular, a las necesidades formativas, de acuerdo con SE
el Contexto Profesional establecido en la Unidad de Competencia asociada, teniendo :E;
en cuenta la normativa aplicable del sector productivo, prevencién de riesgos, salud Qg
laboral, accesibilidad universal y proteccion medioambiental. %E
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Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con el conformado manual o
semiautomatico de productos de vidrio mediante soplado, que se acreditara mediante una
de las dos formas siguientes:

-Formacion académica de nivel 1 (Marco Espafiol de las Cualificaciones para la Educacion
Superior) o de otras de superior nivel relacionadas con el campo profesional.
-Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias
relacionadas con este modulo formativo.

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

MODULO FORMATIVO 2: CONFORMADO MANUAL Y SEMIAUTOMATICO DE
PRODUCTOS DE VIDRIO MEDIANTE COLADO, PRENSADO Y CENTRIFUGADO
Nivel: 1

Cdédigo: MF0644 1

Asociado a la UC: Conformar manual o semiautomaticamente productos de vidrio mediante
colado, prensado y centrifugado

Duracién: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Identificar las técnicas y procedimientos de elaboracién manual o semiautomatica de
productos de vidrio, mediante colado, prensado y centrifugado.

CE1.1 Describir todas las técnicas de elaboracién manual o semiautomatica de
productos de vidrio, mediante colado, prensado y centrifugado y clasificarlas de
acuerdo con sus caracteristicas tecnoldgicas y los productos obtenidos.

CE1.2 En un supuesto practico de identificacion a partir de muestras de diferentes
productos de vidrio conformados, mediante colado, prensado o centrifugado:

-Relacionar los productos de vidrio adecuandolos a las técnicas de conformado
empleadas.

-ldentificar las principales operaciones necesarias para la elaboracién de cada
producto de vidrio

-ldentificar las maquinas utiles y herramientas necesarias para elaborar cada
producto de vidrio.

C2: Elaborar productos de vidrio mediante prensado.

CE2.1 Describir la secuencia de operaciones, los procedimientos, las herramientas
y los equipos para la elaboracion manual de productos de vidrio mediante prensado.

CE2.2 Describir los principales riesgos laborales y las medidas y los equipos de
seguridad que deben emplearse en la elaboracion manual de productos de vidrio
mediante prensado.

CE2.3 En un supuesto practico de conformado de un producto de vidrio mediante
prensado, a partir de las correspondientes 6rdenes de trabajo orales o escritas y de
un modelo, en vidrio o en boceto:

-Tomar la posta de vidrio necesaria para la obtencion del producto descrito.
-Elegir el molde necesario y acondicionarlo.

-Ajustar la temperatura y la presién de prensado a las caracteristicas del molde y del
producto descrito.

-Realizar el retoque y acabado de acuerdo con la ficha del producto.
-Recocer sin que el producto sufra roturas por insuficiente eliminacién de tensiones.

Verificable en http://www.boe.es
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C3: Elaborar productos de vidrio mediante centrifugado.

CE3.1 Describir la secuencia de operaciones, los procedimientos, las herramientas y
los equipos necesarios para la elaboracion manual de productos de vidrio mediante
centrifugado.

CE3.2 Describir los principales riesgos laborales y las medidas y los equipos de
seguridad que deben emplearse en la elaboracion manual de productos de vidrio
mediante centrifugado.

CE3.3 En un supuesto practico de conformado de un producto de vidrio mediante
centrifugado, a partir de las correspondientes érdenes de trabajo orales o escritas y
de un modelo, en vidrio o en boceto:

-Tomar la posta de vidrio necesaria para la obtencion del producto descrito.

-Elegir el molde necesario y acondicionarlo.

-Realizar las operaciones de llenado del molde y centrifugado del vidrio en el molde.
-Realizar el retoque y acabado de acuerdo con la ficha del producto.

-Recocer sin que el producto sufra roturas por insuficiente eliminacién de tensiones.

C4: Elaborar productos de vidrio mediante colado.
CE4.1 Describir la secuencia de operaciones, los procedimientos, las herramientas y
los equipos necesarios para la elaboracion manual de productos de vidrio mediante
colado.
CE4.2 Describir los principales riesgos laborales y las medidas y equipos de
seguridad que deben emplearse en la elaboracién manual de productos de vidrio
mediante colado.
CE4.3 En un supuesto practico de conformado de un producto de vidrio mediante
colado, a partir de las correspondientes 6rdenes de trabajo orales o escritas y de un
modelo, en vidrio o en boceto:
-Tomar la posta de vidrio necesaria para la obtencién del producto descrito.
-Elegir el molde necesario y acondicionarlo.
-Realizar las operaciones de colado del vidrio en el molde.
-Realizar el retoque y acabado de acuerdo con la ficha del producto.

-Recocer sin que el producto sufra roturas por insuficiente eliminacion de tensiones.

C5: Describir los principales defectos relacionados con las operaciones de elaboracién
manual o semiautoméatica de productos de vidrio mediante colado, prensado y centrifugado.

CES5.1 Describir los principales criterios de clasificacion de defectos relacionados con
las operaciones de colado, prensado y centrifugado de productos de vidrio, pegado
de componentes y recocido.

CE5.2 En un supuesto practico de muestra de productos de vidrio, obtenidos
mediante colado, prensado o centrifugado, con defectos de fabricacién atribuibles a
las operaciones de conformado, pegado de componentes o recocido:

-ldentificar los defectos de fabricacion, describiendo cada uno de ellos.

-Considerar la gravedad de los defectos identificados en funcién de la calidad del
producto acabado.

-Sefalar sus causas mas probables, proponiendo posibles soluciones.

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

C1 respecto a CE1.2; C2 respecto a CE2.3; C3 respecto a CE3.3; C4 respecto a CE4.3;
C5 respecto a CE5.2.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Finalizar el trabajo atendiendo a criterios de idoneidad, rapidez, economia y eficacia.

cve: BOE-A-2015-10769
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Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

Mantener el &rea de trabajo con el grado apropiado de orden y limpieza, requerido por la
organizacion.

Respetar los procedimientos y las normas internas de la organizacion.

Contenidos:

1. Vidrios para conformado manual o semiautomatico mediante colado, prensado y
centrifugado

Caracteristicas generales de los vidrios para el conformado manual o semiautomatico
mediante colado, prensado y centrifugado. Tipos. Criterios de clasificacion.

La fusion de los vidrios: Propiedades del vidrio fundido relacionadas con su conformado
manual o semiautomatico. Coloraciéon de vidrios en masa. Afinado. Curvas de fusion y
recocido.

Vidrios empleados en el colado, prensado y centrifugado.

2. Conformado mediante colado

Productos obtenidos mediante colado.

Maquinas, herramientas, utiles y moldes empleados.
Acondicionamiento de moldes.

Toma de postas y llenado de moldes.

Elaboracion de productos de vidrio mediante colado.
Retoque y acabado.

3. Conformado mediante prensado

Productos obtenidos mediante prensado.

Maquinas, herramientas, Utiles y moldes empleados.
Acondicionamiento de moldes.

Toma de postas.

Elaboracion de productos de vidrio mediante prensado.
Retoque y acabado.

4. Conformado mediante centrifugado

Productos obtenidos mediante centrifugado.

Maquinas, herramientas, utiles y moldes empleados.
Acondicionamiento de moldes.

Toma de postas.

Elaboracion de productos de vidrio mediante centrifugado.
Retoque y acabado.

5. Recocido de productos de vidrio moldeados manual o semiautomaticamente

Aspectos generales del recocido de productos de vidrio.

Hornos y programas de recocido para productos de vidrio moldeados de forma manual o
semi-automatica.

Recocido de productos de vidrio moldeados de forma manual o semi-automatica.

6. Defectos mas frecuentes en el conformado mediante colado, prensado y centrifugado
de productos de vidrio

Defectos originados en la fusién de vidrios.

Defectos originados en el colado.

Defectos originados en el prensado.

Defectos originados en el centrifugado.

Defectos originados en el pegado de componentes.

Defectos originados en el recocido de productos de vidrio.

7. Medidas de prevencion de riesgos, de protecciéon medioambiental y de seguridad y
de salud laboral en las operaciones manuales de manufactura de productos de vidrio

Verificable en http://www.boe.es
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mediante colado, prensado y centrifugado

Precauciones que se deben adoptar para la manipulacion y transporte de materiales
empleados.

Prevencion de los riesgos derivados de las operaciones de colado, prensado y centrifugado
manual o semiautoméatico de vidrio.

Principales residuos y contaminantes: peligrosidad y tratamiento.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
Los espacios e instalaciones daran respuesta, en forma de aula, aula-taller, taller de
practicas, laboratorio o espacio singular, a las necesidades formativas, de acuerdo con
el Contexto Profesional establecido en la Unidad de Competencia asociada, teniendo
en cuenta la normativa aplicable del sector productivo, prevencién de riesgos, salud
laboral, accesibilidad universal y proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con el conformado manual o
semiautomatico de productos de vidrio mediante colado, prensado y centrifugado, que se
acreditara mediante una de las dos formas siguientes:

-Formacion académica de nivel 1 (Marco Espariol de las Cualificaciones para la Educacion
Superior) o de otras de superior nivel relacionadas con el campo profesional.
-Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias
relacionadas con este modulo formativo.

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

MODULO FORMATIVO 3: MOLDEADO MANUAL Y SEMIAUTOMATICO DE TUBOS DE
VIDRIO

Nivel: 1

Caodigo: MF0645_1

Asociado a la UC: Elaborar manual o semiautomaticamente productos de vidrio mediante
el moldeo de tubos de vidrio

Duracién: 120 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Identificar las principales técnicas de moldeado manual o semiautomatico de tubos de
vidrio, describiendo cada una de ellas.

CE1.1 Describir las principales técnicas de moldeado manual o semiautomatico de
tubos de vidrio clasificandolas de acuerdo con sus caracteristicas tecnolégicas y los
productos obtenidos.

CE1.2 En un supuesto practico de identificacion, a partir muestra de diferentes
productos de vidrio, conformados mediante técnicas manuales o semiautomaticas:

-Relacionar los productos de vidrio adecuandolos a las técnicas de moldeado
empleadas.

-ldentificar las principales operaciones necesarias para la elaboracién de cada
producto de vidrio.

-ldentificar las principales operaciones necesarias para el acabado de cada producto
de vidrio.

-ldentificar las maquinas utiles y herramientas llevando a cabo la elaboraciéon de un
producto de vidrio.

Verificable en http://www.boe.es
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C2: Elaborar productos de vidrio mediante soplado de tubos de vidrio.

CE2.1 Describir la secuencia de operaciones, los procedimientos, las herramientas y
los equipos necesarios para la elaboracion manual de productos de vidrio mediante
soplado de tubos.

CE2.2 Describir los principales riesgos laborales y las medidas y los equipos de
seguridad que deben emplearse en la elaboracion manual de productos de vidrio
mediante soplado de tubos.

CE2.3 En un supuesto practico de conformado de un producto de vidrio hueco,
mediante soplado a pulso de tubo de vidrio, a partir de las correspondientes 6rdenes
de trabajo, orales o escritas y de un modelo en vidrio o en boceto:

-Seleccionar el tubo de vidrio necesario para la obtencion del producto descrito.

-Realizar las operaciones de calentado, estirado, soplado, corte y requemado del
tubo de vidrio, necesarias para la elaboracién del producto descrito.

-Pegar los componentes descritos en la definicion del producto que se va a elaborar.
-Realizar el retoque y acabado de acuerdo con la ficha del producto.
-Recocer sin que el producto sufra roturas por insuficiente eliminacién de tensiones.

CE2.4 En un supuesto practico de conformado de un producto de vidrio hueco
mediante soplado en molde de tubo de vidrio, a partir de las correspondientes
ordenes de trabajo, orales o escritas y de un modelo en vidrio o en boceto:

-Seleccionar el tubo de vidrio necesario para la obtencion del producto descrito.
-Elegir el molde requerido.

-Realizar las operaciones de acondicionamiento del molde necesarias para la
elaboracién del producto descrito

-Realizar las operaciones de calentado, estirado, soplado, corte, requemado, etc. del
tubo de vidrio en molde, para la elaboracion del producto descrito.

-Desmoldar de forma que el producto no sufra deterioros ni mermas inadmisibles en
su calidad.

-Pegar los componentes descritos en la definicidon del producto que se desea elaborar.
-Retocar y acabar de acuerdo con la ficha del producto.

-Realizar el calibrado y sefializacion de los productos de vidrio volumétrico.
-Recocer sin que el producto sufra roturas por insuficiente eliminacién de tensiones.

C3: Elaborar productos de vidrio mediante moldeo de tubos y varillas de vidrio.

CE3.1 Describir la secuencia de operaciones, los procedimientos, las herramientas y
los equipos necesarios para la elaboracion manual de productos de vidrio mediante
moldeo de tubos y varillas de vidrio.

CE3.2 Describir los principales riesgos laborales y las medidas y los equipos de
seguridad que deben emplearse en la elaboracién manual de productos de vidrio
mediante moldeo de tubos y varillas de vidrio.

CES3.3 En un supuesto practico de conformado de un producto de vidrio mediante
moldeo de tubos y varillas de vidrio, a partir de las correspondientes 6rdenes de
trabajo, orales o escritas y de un modelo en vidrio o en boceto:

-Seleccionar, cortar y cantear los tubos y varillas de vidrio necesarios para la
obtencioén del producto descrito.

-Seleccionar las herramientas y realizar las operaciones de estrangulado, estirado
y curvado necesarias con la forma y temperatura de llama adecuados para la
elaboracién del producto descrito.

-Pegar los componentes descritos en la definicion del producto a elaborar.
-Realizar el calibrado y sefalizacion de los productos de vidrio volumétrico.

cve: BOE-A-2015-10769
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- Retocar y acabar de acuerdo con la ficha del producto.
- Recocer sin que el producto sufra roturas por insuficiente eliminacién de tensiones.

C4: Almacenar productos de vidrio obtenidos mediante moldeo de tubos de vidrio.

CE4.1 En de un supuesto practico de seleccion de productos de vidrio, a partir de
una orden de trabajo:

-Describir los criterios de calidad y seleccién, derivados de la orden de trabajo.

-Disponer los materiales acabados de forma adecuada para facilitar su identificacion
y evitar su deterioro.

-Seleccionar productos de vidrio de acuerdo con los criterios de calidad establecidos.

-Controlar los productos seleccionados y rellenar los partes de produccién y control
establecidos en la orden de trabajo.

-Describir los principales riesgos laborales y las medidas y los equipos de seguridad
empleados en la manipulacién, transporte y almacenamiento de productos de vidrio
obtenidos mediante moldeo de tubos y varillas de vidrio.

CE4.2 En de un supuesto practico de embalaje y etiquetado de productos de vidrio
a partir de una orden de trabajo: -ldentificar y describir los codigos empleados en la
identificacion de productos acabados.

-ldentificar los medios y materiales necesarios para la ejecucion de las distintas
operaciones de embalaje y etiquetado.

-Embalar los productos indicados de acuerdo los procedimientos descritos en la
orden de trabajo.

-ldentificar los embalajes de acuerdo con la codificacién y normas de etiquetado
dispuestas.

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

C2 respecto a CE2.3 y CE2.4; C3 respecto a CE3.3; C4 completa.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Finalizar el trabajo atendiendo a criterios de idoneidad, rapidez, economia y eficacia.
Interpretar y ejecutar las instrucciones de trabajo.

Mantener el area de trabajo con el grado apropiado de orden y limpieza, requerido por la
organizacion.

Respetar los procedimientos y las normas internas de la organizacion.

Contenidos:

1. Tipos de vidrios empleados en la fabricacion de tubos y varillas de vidrio

Principales caracteristicas técnicas de los tipos de vidrio empleados en la fabricacion de
tubos y varillas de vidrio: Vidrios de borosilicato. Vidrios neutros. Vidrios de silice.

2. Tubos y varillas de vidrio

Caracteristicas generales de los tubos de vidrio presentes en el mercado: Tipos.
Caracteristicas técnicas. Criterios de clasificacion.

Caracteristicas generales de las varillas de vidrio presentes en el mercado: Tipos.
Caracteristicas técnicas. Criterios de clasificacion.

3. Productos obtenidos mediante moldeado manual y semiautomatico de vidrio
Vidrio hueco.

Vidrio ornamental.

Vidrio de laboratorio.

Rétulos luminosos.
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4. Operaciones elementales de moldeado de varillas y tubos de vidrio

Operaciones de corte y canteado de varillas y tubos de vidrio.

Operaciones de doblado y estirado de varillas y tubos de vidrio.

Operaciones de moldeo de tubo de vidrio por soplado a pulso.

Operaciones de moldeo de tubo de vidrio por soplado en molde: Tipos de moldes.
Acondicionamiento de moldes. Curvas de temperatura.

Productos obtenidos mediante soplado de vidrio.

Herramientas, utiles y moldes empleados.

5. Elaboracién de productos de vidrio por moldeado de varillas y tubos de vidrio
Elaboracion de productos de vidrio hueco, ornamental y laboratorio mediante soplado a
pulso.

Elaboracion de productos de vidrio hueco, ornamental y laboratorio mediante soplado en
molde.

Elaboracion de productos de laboratorio a partir de tubo de vidrio.

Aplicaciones superficiales: calcomanias y serigrafia.

Soldado de vidrio y metal.

Calibrado de productos de vidrio volumétrico para laboratorio.

Retoque y acabado.

6. Recocido de productos obtenidos a partir del moldeo manual o semiautomatico de tubos
de vidrio

Aspectos generales del recocido de productos de vidrio.

Hornos y programas de recocido para productos de vidrio moldeados a partir de tubos de
vidrio.

Recocido de productos obtenidos a partir de moldeo de tubos de vidrio.

7. Defectos del moldeado manual o semiautomatico de varilla y tubo de vidrio
Defectos originados en el moldeado manual o semiautomatico.
Defectos originados en el recocido de productos de vidrio.

8. Medidas de prevencion de riesgos, de proteccion medioambiental y de seguridad y de
salud laboral en las operaciones manuales de manufactura de tubos de vidrio
Precauciones que se deben adoptar para lamanipulacién y transporte de materiales empleados.
Prevencion de los riesgos derivados de las operaciones de conformado manual o
semiautomatico de productos de vidrio.

Principales residuos y contaminantes: peligrosidad y tratamiento.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
Los espacios e instalaciones daran respuesta, en forma de aula, aula-taller, taller de
practicas, laboratorio o espacio singular, a las necesidades formativas, de acuerdo con
el Contexto Profesional establecido en la Unidad de Competencia asociada, teniendo
en cuenta la normativa aplicable del sector productivo, prevencién de riesgos, salud
laboral, accesibilidad universal y proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la elaboracion manual
0 semiautomatica de productos de vidrio mediante el moldeo de tubos de vidrio, que se
acreditara mediante una de las dos formas siguientes:

-Formacién académica de nivel 1 (Marco Espafiol de las Cualificaciones para la Educacion
Superior) o de otras de superior nivel relacionadas con el campo profesional.
-Experiencia profesional de un minimo de 3 afos en el campo de las competencias
relacionadas con este modulo formativo.

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

CUALIFICACION PROFESIONAL: OPERACIONES BASICAS CON EQUIPOS
AUTOMATICOS EN PLANTA CERAMICA

Familia Profesional: Vidrio y Ceramica

Nivel: 1

Cddigo: VIC204 1

Competencia general

Operar equipos y maquinas automaticas para la fabricacion de pastas, fritas, pigmentos,
esmaltes y productos ceramicos conformados, siguiendo las instrucciones técnicas dadas,
garantizando la calidad y la seguridad de las operaciones y la proteccién medioambiental.

Unidades de competencia

UCO0646_1: Operar con equipos automaticos de preparacion de pastas ceramicas
UC0647_1: Operar con equipos automaticos de preparacion de fritas, pigmentos y
vidriados ceramicos y engobes

UC0648 1: Operar con equipos automaticos de fabricacion de productos ceramicos
conformados

Entorno Profesional

Ambito Profesional

Desarrolla su actividad profesional realizando operaciones basicas con equipos
automaticos en plantas de fabricacién de productos ceramicos en entidades de naturaleza
privada, en empresas de tamafio grande, pequefio, mediano o microempresas, tanto por
cuenta propia como ajena, con independencia de su forma juridica. Desarrolla su actividad
dependiendo funcional y/o jerarquicamente de un superior. En el desarrollo de su actividad
profesional se aplican los principios de accesibilidad universal de acuerdo con la normativa
aplicable.

Sectores Productivos

Se ubica en el sector productivo de industria, en los subsectores de fabricacion de pastas
ceramicas, fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos, baldosas, ceramica estructural,
refractarios, vajilleras, aparatos sanitarios, articulos de decoracién y para el hogar y
ceramicas de uso técnico.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes

Los términos de la siguiente relacion de ocupaciones y puestos de trabajo se utilizan con
caracter genérico y omnicomprensivo de mujeres y hombres.

Molineros

Operarios de atomizador

Operarios de granulador

Operarios de linea de colado

Operarios de linea de extrusion

Operarios de dosificacion y homogeneizacion de materias primas en industrias de
fabricacion de fritas y esmaltes ceramicos

Operarios de dosificacion y homogeneizacion de materias primas en industrias de
fabricacion de pigmentos ceramicos

Operarios de hornos de fritado

Operarios de hornos de calcinacién de pigmentos

Preparadores de composiciones de esmaltes en lotes

Preparadores de tintas

Prensistas

Operarios de matriceria
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Conductores de maquina de calibrado con terraja o por rodillos

Operarios de maquina moldeadora de platos

Operarios de linea de esmaltado

Operarios de hornos de producto conformado

Operarios de maquina cortadora, rectificadora y pulidora de ceramica, porcelana y loza
Clasificadores

Formacion Asociada (360 horas)

Modulos Formativos

MF0646_1: Operaciones con equipos automaticos de preparacion de pastas ceramicas
(120 horas)

MF0647_1: Operaciones con equipos automaticos de preparacion de fritas, pigmentos,
vidriados ceramicos y engobes (120 horas)

MF0648_1: Operaciones con equipos automaticos de fabricacion de productos ceramicos
conformados (120 horas)

UNIDAD DE COMPETENCIA 1: OPERAR CON EQUIPOS AUTOMATICOS DE
PREPARACION DE PASTAS CERAMICAS

Nivel: 1

Cédigo: UC0646_1

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Recibir las materias primas para la preparacion de pastas, de acuerdo con las
instrucciones de trabajo y cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de riesgos
laborales y proteccién medioambiental.

CR 1.1 El material suministrado se comprueba, asegurando el buen estado de los
embalajes y su etiquetado y verificando la correspondencia del peso y caracteristicas
con lo indicado en los albaranes de entrada, de acuerdo con las instrucciones
técnicas.

CR 1.2 La toma de muestras y su identificacion para el control de calidad, se realiza
siguiendo las instrucciones técnicas especificadas en el manual de procedimientos.

CR 1.3 Las materias primas se descargan almacenandolas y operando con los
equipos de descarga y transporte en las condiciones de calidad y de seguridad
establecidas en las instrucciones del proceso.

CR 1.4 Los materiales declarados no conformes se identifican de forma clara e
indeleble, aplicando el procedimiento operativo establecido para ellos, siguiendo las
instrucciones técnicas.

CR 1.5 Las maquinas, utiles y herramientas se mantienen engrasadas, ajustadas y
limpias segun instrucciones técnicas y manuales de procedimiento.

CR 1.6 La informacion referente al desarrollo y resultados del trabajo se refleja de
forma clara y precisa, de acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

CR 1.7 La zona de trabajo bajo la responsabilidad del personal operario, se mantiene
limpia y ordenada.

RP 2: Triturar y moler via seca las materias primas empleadas en la preparacion de
pastas cerdmicas, de acuerdo con las formulas de carga de cada composicion y segun las
necesidades del programa de fabricacion.

CR 2.1 Las materias primas se dosifican en las maquinas de trituraciéon y molienda
por via seca, en las proporciones y el orden indicados en las fichas de carga.

CR 2.2 El producto con las caracteristicas de calidad definidas en las instrucciones
técnicas se obtiene operando los equipos de trituracion y molienda por via seca,
cumpliendo la normativa aplicable.
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CR 2.3 Los materiales se dosifican segun las proporciones y el orden indicados en
las fichas de composicion e instrucciones técnicas.

CR 2.4 Los parametros indicados de distribucién granulométrica y grado de
homogeneidad del material producido se obtienen siguiendo los procedimientos
establecidos.

CR 2.5 La cantidad de material producido se adecua a las especificaciones del
programa de fabricacion.

CR 2.6 Las maquinas, utiles y herramientas se mantienen engrasadas, ajustadas y
limpias segun instrucciones técnicas y manuales de procedimiento.

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

CR 2.8 La zona de trabajo bajo la responsabilidad del personal operario, se mantiene
limpia y ordenada.

RP 3: Realizar la molienda via hiumeda o el desleido en agua de la mezcla de materias
primas para la preparacion de pastas ceramicas, de acuerdo con las férmulas de carga de
cada composicién y segun las necesidades del programa de fabricacién.

CR 3.1 Las materias primas, el agua y los aditivos se cargan en las maquinas de
molienda por via hiumeda o en los equipos de desleido, en las proporciones y el
orden indicados en las fichas de carga.

CR 3.2 La composicién homogénea de la pasta, la distribucién granulométrica y, en
Su caso, las condiciones reoldgicas establecidas en los procedimientos de trabajo se
consigue operando los equipos de molienda.

CR 3.3 Las caracteristicas de calidad de la barbotina establecidas se obtienen
operando los equipos de desleido.

CR 3.4 Las caracteristicas de calidad de la barbotina obtenida se contrastan con
las establecidas en los procedimientos de operacion, controlando la densidad vy
viscosidad de la barbotina y de su residuo a la luz de malla especificada y, en su
caso, comprobando visualmente el color.

CR 3.5 Las maquinas, utiles y herramientas se mantienen engrasadas, ajustadas y
limpias segun instrucciones técnicas y manuales de procedimiento.

CR 3.6 La informacion referente al desarrollo y resultados del trabajo, se refleja de
forma clara y precisa, de acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

CR 3.7 La zona de trabajo bajo la responsabilidad del personal operario, se mantiene
limpia y ordenada.

RP 4: Acondicionar la pasta ceramica, molida o desleida, para la operacién de conformado
de productos ceramicos de acuerdo con los procedimientos de trabajo, en las condiciones
de calidad, cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y
proteccion medioambiental.

CR 4.1 La pasta con el grado de humedad especificado se obtiene alimentando
y operando la humectadora, amasadora y el filiro-prensa de acuerdo con los
procedimientos de trabajo.

CR 4.2 Las condiciones establecidas de homogeneidad, humedad, granulometria
y, en su caso, de color de la pasta se obtiene operando el granulador segun los
procedimientos de operacion.

CR 4.3 La alimentacion de barbotina al atomizador a la presion y con el caudal
especificado en los procedimientos de operacién se obtiene conduciendo el equipo
de bombeo y manteniendo la secuencia establecida de balsas desde las que se
bombea.

CR 4.4 Las condiciones de homogeneidad, color, humedad y granulometria de la
pasta atomizada establecidas en los procedimientos de operacion se consiguen
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manejando el atomizador y, en su caso, las maquinas de coloracion en seco de
atomizados.

CR4.5Lasboquillas de pulverizacion del atomizador, los «trommels» y desferrizadores
se sustituyen y/o limpian, siguiendo el programa de mantenimiento establecido.

CR4.6 Lahumedady, en su caso, la distribucién granulométrica mediante tamizado de
la pasta se controlan, comparandolas con las caracteristicas de calidad establecidas
en los procedimientos de operacion.

CR 4.7 Las maquinas, utiles y herramientas se mantienen engrasadas, ajustadas y
limpias segun instrucciones técnicas y manuales de procedimiento.

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

CR 4.9 La zona de trabajo bajo la responsabilidad del personal operario, se mantiene
limpia y ordenada.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Materias primas minerales y productos quimicos inorganicos con diverso grado de
transformacion: arcillas, caolines, feldespatos, silicatos, carbonatos, cuarzo. Pigmentos
ceramicos micronizados. Suspensionantes y aglomerantes organicos. Desfloculantes.
Instalaciones de almacenamiento de materias primas: eras, silos y graneros. Instalaciones
de tratamiento y reciclado de lodos. Instalaciones de dosificacion de sélidos. Desleidores.
Desmenuzadores. Molinos de bolas, de impacto y pendulares. Vibrotamices y «trommels».
Instalaciones de aspiracion de gases y separacion de polvos. Balsas de agitacion y
almacenamiento de barbotinas. Bombas de trasiego de barbotinas. Desferrizadores.
Atomizadores, granuladores, filtros-prensa, amasadoras, humectadoras, equipos de
coloracion en seco. Generadores de gases calientes. Equipos de control de humedad en
continuo. Utiles de control como balanzas, picnémetros, viscosimetros y tamices.

Productos y resultados:
Pastas ceramicas en diferentes grados de acabado: polvo humectado, atomizadas,
granuladas, barbotina, tortas de filtro-prensa o masa plastica.

Informacién utilizada o generada:

Ordenes de fabricaciéon. Manual de procedimientos. Normativa aplicable de prevencion
en riesgos laborales y proteccién medioambiental. Registro de incidencias. Resultados de
produccion y calidad. Registro de incidencias.

UNIDAD DE COMPETENCIA 2: OPERAR CON EQUIPOS AUTOMATICOS DE
PREPARACION DE FRITAS, PIGMENTOS Y VIDRIADOS CERAMICOS Y ENGOBES
Nivel: 1

Cddigo: UC0647_1

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Recibir las materias primas para la preparacion de fritas, pigmentos o esmaltes, de
acuerdo con las instrucciones de trabajo y cumpliendo la normativa aplicable de prevencién
de riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CR 1.1 El material suministrado se comprueba, asegurando el buen estado de los
embalajes y su etiquetado y verificando la correspondencia del peso y caracteristicas
con lo indicado en los albaranes de entrada, de acuerdo con las instrucciones
técnicas.

CR 1.2 La toma de muestras y su identificacion para el control de calidad se realiza
siguiendo las instrucciones técnicas especificadas en el manual de procedimientos.
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CR 1.3 Las materias primas se descargan almacenandolas y operando con los
equipos de descarga y transporte en las condiciones de calidad y de seguridad
establecidas en las instrucciones del proceso.

CR 1.4 Los materiales declarados no conformes se identifican de forma clara e
indeleble aplicando el procedimiento operativo establecido para ellos, siguiendo las
instrucciones técnicas.

CR 1.5 Las magquinas, utiles y herramientas se mantienen engrasadas, ajustadas y
limpias segun instrucciones técnicas y manuales de procedimiento.

CR 1.6 La informacion referente al desarrollo y resultados del trabajo se refleja de
forma clara y precisa, de acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

CR 1.7 La zona de trabajo bajo la responsabilidad del personal operario, se mantiene
limpia y ordenada.

RP 2: Mezclar las materias primas para la preparacion de fritas, pigmentos, esmaltes o
tintas ceramicas, dosificando los componentes de acuerdo con las formulas de carga de
cada composicién y segun las necesidades del programa de fabricacion.

CR 2.1 La obtencion de un producto con las caracteristicas de calidad definidas
en las instrucciones técnicas se asegura operando los equipos de dosificacion,
homogeneizacién y en su caso refinado, en las condiciones de seguridad establecidas.

CR 2.2 Los materiales se dosifican en las proporciones y el orden indicados en las
fichas de composicién e instrucciones técnicas.

CR 2.3 El grado establecido de homogeneidad de la mezcla preparada se consigue
siguiendo los procedimientos de operacion.

CR 2.4 La cantidad de mezcla preparada se adecua a las especificaciones segun el
programa de fabricacion.

CR 2.5 Las maquinas, utiles y herramientas se mantienen engrasadas, ajustadas y
limpias segun instrucciones técnicas y manuales de procedimiento.

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

CR 2.7 La zona de trabajo bajo la responsabilidad del personal operario, se mantiene
limpia y ordenada.

RP 3: Fundir las mezclas homogeneizadas para la obtencién de fritas operando los
equipos de alimentacién y fusién, de acuerdo con las instrucciones recibidas y cumpliendo
la normativa aplicable de prevencién de riesgos laborales y proteccidon medioambiental.

CR 3.1 Los equipos de alimentacion del horno de fusion, de extraccion de la frita
enfriada y el circuito del agua de enfriamiento se mantienen y preparan, asegurando
el correcto funcionamiento del horno y la obtencion de un producto con las
caracteristicas de calidad exigidas.

CR 3.2 El horno se alimenta con las mezclas, cumpliendo el programa de fabricacion
establecido y obteniendo las caracteristicas de calidad indicadas.

CR 3.3 Las posibles anomalias y contingencias se detectan vigilando los parametros
de proceso de fusion, obteniendo la frita en las condiciones de calidad establecidas.

CR 3.4 La descarga y enfriamiento de la frita fundida se efectda en las condiciones
establecidas, cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales
y proteccion medioambiental.

CR 3.5 Las muestras de la frita y su etiquetado se toman siguiendo el procedimiento
de muestreo y remitiéndolas al laboratorio de acuerdo con los procedimientos
especificados.

CR 3.6 La zona de trabajo bajo la responsabilidad del personal operario se mantiene
limpia y ordenada.
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CR 3.7 La informacion referente al desarrollo y resultados del trabajo, se refleja de
forma clara y precisa de acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

RP 4: Calcinar las mezclas homogeneizadas para la obtencion de pigmentos operando
los equipos de alimentacion y calcinacién, de acuerdo con las instrucciones recibidas, en
las condiciones de calidad y cumpliendo la normativa aplicable de prevencién de riesgos
laborales y proteccion medioambiental.

CR 4.1 La preparacién y el llenado de los crisoles, su disposiciéon en las vagonetas
y, en su caso, la alimentacion de las mezclas al horno, se efectia cumpliendo el
programa de fabricacién establecido para obtener las caracteristicas de calidad
exigidas.

CR 4.2 Los parametros de proceso de calcinacion se mantienen, produciendo
pigmentos en las condiciones de calidad establecidas.

CR 4.3 La descarga, la limpieza y el almacenamiento de los crisoles se realiza
siguiendo el procedimiento establecido.

CR 4.4 Las muestras de la frita y su etiquetado se toman siguiendo el procedimiento
de muestreo para remitirlas al laboratorio de acuerdo con los procedimientos
especificados.

CR 4.5 Los elementos de enhornamiento dafiados se identifican, procediendo a su
sustitucién o reparacién y permitiendo la carga de vagonetas en las condiciones de
calidad y seguridad establecidas.

CR 4.6 La zona de trabajo bajo la responsabilidad del personal operario se mantiene
limpia y ordenada.

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

RP 5: Moler engobes, esmaltes, fritas, y pigmentos ceramicos, de acuerdo con las
instrucciones de trabajo recibidas y cumpliendo la normativa aplicable de prevencién de
riesgos laborales y proteccidon medioambiental.

CR 5.1 La dosificacion de las materias primas, los productos a molturar, los aditivos
y, en su caso del agua, se realiza con la exactitud y precision requerida, de acuerdo
con la orden de trabajo y las fichas de carga.

CR 5.2 La carga, la programacion del tiempo de molienda y el arranque de los molinos
se realiza de acuerdo con las instrucciones técnicas y el programa de fabricacion.

CR 5.3 Los controles de densidad y viscosidad de la barbotina y de su residuo a la
luz de malla especificada se efectuan, permitiendo contrastar sus caracteristicas de
calidad con las establecidas en los procedimientos de operacion.

CR 5.4 La desferrizacion, el tamizado y la descarga del esmalte molturado en el
depdsito, indicado en la orden de trabajo, se realiza de acuerdo con los procedimientos
establecidos.

CR 5.5 Las balsas y los depdsitos de almacenamiento de los engobes y esmaltes,
del molino y de los elementos molturantes se limpian y, en su caso, se reponen,
permitiendo su empleo sin que el esmalte obtenido sufra contaminacion.

CR 5.6 La molienda, lavado y secado de las tortas obtenidas se hace operando los
equipos y obteniendo un pigmento con las caracteristicas de calidad exigidas.

CR 5.7 La zona de trabajo bajo la responsabilidad del personal operario se mantiene
limpia y ordenada.

CR 5.8 La informacion referente al desarrollo y resultados del trabajo, se refleja de
forma clara y precisa, de acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.
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RP 6: Realizar las operaciones de transformacion y embalaje de fritas, pigmentos y
esmaltes ceramicos, de acuerdo con los procedimientos y las especificaciones de calidad
establecidas, respetando las normas de seguridad y medioambientales.

CR 6.1 Los pelletizadores, secadores, micronizadores, equipos de lavado vy
clasificadores granulométricos se preparan y operan, asegurando la obtencion de
esmaltes en seco, pigmentos, pellets y granillas con las caracteristicas de calidad
exigidas.

CR 6.2 La distribucion granulométrica mediante tamizado de granillas y pellets se
controla, contrastando sus caracteristicas de calidad con las establecidas en los
procedimientos de operacion.

CR 6.3 Los polvos micronizados, granillas y pellets, conformes con las caracteristicas
de calidad definidas en las instrucciones técnicas, se obtienen dosificando los
productos y operando la mezcladora, cumpliendo la normativa aplicable.

CR 6.4 Las muestras de los productos y su etiquetado se toman siguiendo el
procedimiento de muestreo para remitirlas al laboratorio de acuerdo con los
procedimientos especificados.

CR 6.5 La preparacién de composiciones en lotes se realiza de acuerdo con las
ordenes de trabajo y siguiendo los procedimientos establecidos.

CR 6.6 Los productos obtenidos se ensacan, embalan y se e identifican de acuerdo
con las normas de embalaje y etiquetado establecidas.

CR 6.7 La zona de trabajo bajo la responsabilidad del personal operario se mantiene
limpia y ordenada.

CR 6.8 La informacion referente al desarrollo y resultados del trabajo, se refleja de
forma clara y precisa, de acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Materias primas minerales y productos quimicos inorganicos con distinto grado de
transformacién: arcillas, caolines, feldespatos, boratos, silicatos, carbonatos, nitratos,
fosfatos, 6xidos, fluoruros. Aditivos sintéticos: polifosfatos, ligantes organicos. Instalaciones
y utiles de almacenamiento de materias primas: silos, tolvas, depdsitos y big-bags.
Instalaciones de dosificacién y mezcla de materias primas. Hornos y equipos auxiliares
para fritado y calcinacion. Molinos. Instalaciones de almacenamiento y distribucién de
barbotinas. Maquinas de lavado de pigmentos. Secaderos, micronizadores, pelletizadores
y mezcladoras. Vibrotamices. Instalaciones y equipos de pesaje y embalado. Carretilla
elevadora. Instalaciones de aspiracion de gases y separacién de polvos. Planta de
tratamiento de lodos. Equipos de control: picndmetro de liquidos, balanza, viscosimetro
de caida, serie normalizada de tamices entre 1000 y 45 micras y vibrobastidor. Vehiculos
serigraficos.

Productos y resultados:

Fritas en grano, escamas, granilla o micronizadas. Esmaltes en barbotina, micronizados,
pelletizados o en carga preparada para molienda. Pigmentos ceramicos micronizados.
Tintas ceramicas.

Informacién utilizada o generada:

Ordenes de fabricacién. Manual de procedimientos. Normas aplicables de seguridad y
medioambientales. Registro de incidencias. Resultados de produccion y calidad. Registro
de incidencias.
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UNIDAD DE COMPETENCIA 3: OPERAR CON EQUIPOS AUTOMATICOS DE
FABRICACION DE PRODUCTOS CERAMICOS CONFORMADOS

Nivel: 1

Codigo: UC0648 1

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Conformar productos ceramicos mediante extrusion, prensado-calibrado y prensado
en plastico a partir de pastas ceramicas previamente preparadas de acuerdo con los
procedimientos establecidos, segun las necesidades del programa de fabricacion, en las
condiciones de calidad requeridas y cumpliendo la normativa aplicable de prevencién de
riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CR 1.1 La dosificacion de la pasta a la extrusora, al equipo de prensado-calibrado, ala
prensa o a la maquina conformadora por calibrado, se adecua a las especificaciones
del programa de fabricacion.

CR 1.2 El buen estado de la boquilla o de la terraja, de los moldes y los rodillos
se comprueba, permitiendo obtener un producto con las caracteristicas de calidad
exigidas.

CR 1.3 La humedad de la pasta se controla, contrastando sus caracteristicas de
calidad con las establecidas en los procedimientos de operacion.

CR 1.4 La potencia y la presion de extrudido o de prensado en plastico se ajustan a
los valores establecidos en los procedimientos de operacion, en las condiciones de
calidad requeridas.

CR 1.5 Los dispositivos de salida y de corte del extrudido se ajustan, permitiendo
fabricar un producto con las caracteristicas de calidad exigidas.

CR 1.6 Las caracteristicas de calidad del producto conformado se controlan,
detectando y corrigiendo las posibles anomalias y desviaciones.

CR 1.7 Las maquinas, utiles y herramientas se mantienen engrasadas, ajustadas y
limpias segun instrucciones técnicas y manuales de procedimiento.

CR 1.8 La informacién referente al desarrollo y resultados del trabajo, se refleja de
forma clara y precisa, de acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

CR 1.9 La zona de trabajo bajo la responsabilidad del personal operario, se mantiene
limpia y ordenada.

RP 2: Conformar productos ceramicos mediante prensado en semiseco, a partir de pastas
ceramicas previamente preparadas, de acuerdo con los procedimientos establecidos,
segun las necesidades del programa de fabricacion y en las condiciones de calidad y
cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y protecciéon
medioambiental.

CR 2.1 La recepcion, el tamizado y la dosificacion de la pasta a la prensa se adecuan
siguiendo las especificaciones del programa de fabricacion.

CR 2.2 El buen estado de los moldes y de los platos se comprueba, permitiendo
fabricar un producto con las caracteristicas de calidad exigidas.

CR 2.3 La humedad de la pasta se controla contrastando sus caracteristicas de
calidad con las establecidas en los procedimientos de operacion.

CR 2.4 ElI numero de golpes por minuto de la prensa y la presion de prensado se
ajustan a los valores establecidos en la orden de trabajo.

CR 2.5 Los dispositivos de salida se ajustan obteniendo un producto con las
caracteristicas de calidad exigidas.

CR 2.6 Las caracteristicas de calidad del producto conformado se controlan
detectando y corrigiendo las posibles anomalias y desviaciones.

Verificable en http://www.boe.es
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CR 2.7 Las magquinas, utiles y herramientas se mantienen engrasadas, ajustadas y
limpias segun instrucciones técnicas y manuales de procedimiento.

CR 2.8 La informacién referente al desarrollo y resultados del trabajo, se refleja de
forma clara y precisa, de acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

CR 2.9 La zona de trabajo bajo la responsabilidad del personal operario, se mantiene
limpia y ordenada.

RP 3: Conformar productos ceramicos mediante colado en linea automatica, a partir de
barbotinas previamente preparadas, de acuerdo con los procedimientos establecidos,
segun las necesidades del programa de fabricacion y en las condiciones de calidad
cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y proteccion
medioambiental.

CR 3.1 La seleccion de los moldes, su montaje y su disposicién en la linea de
colado se realizan de acuerdo con el programa de fabricacién y con las instrucciones
técnicas.

CR 3.2 Las caracteristicas de calidad de la barbotina obtenida se contrastan con
las establecidas en los procedimientos de operacion, controlando la densidad y
viscosidad de la barbotina y de su residuo a la luz de malla especificada y, en su
caso, comprobando visualmente el color.

CR 3.3 El llenado de los moldes y el control del tiempo de colado se realizan de
acuerdo con el orden establecido en los procedimientos de trabajo y considerando el
espesor de pared especificado en sus caracteristicas técnicas.

CR 3.4 El desmontaje de los moldes, la extraccion de las piezas y el repasado del
producto desmoldado se realizan en el tiempo establecido y sin que estas sufran
deformaciones ni mermas inadmisibles en su calidad.

CR 3.5 Los moldes se limpian, secan y acondicionan para permitir su empleo y
conservacion en las condiciones de calidad establecidas.

CR 3.6 Las posibles anomalias y desviaciones en las caracteristicas de calidad se
controlan, detectandolas, corrigiéndolas para obtener un producto con la calidad
requerida.

CR 3.7 Las maquinas, utiles y herramientas se mantienen engrasadas, ajustadas y
limpias segun instrucciones técnicas y manuales de procedimiento.

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

CR 3.9 La zona de trabajo bajo la responsabilidad del personal operario, se mantiene
limpia y ordenada.

RP 4: Secar productos ceramicos mediante equipos e instalaciones automaticas de acuerdo
con los procedimientos establecidos, segun las necesidades del programa de fabricacion
y en las condiciones de calidad y cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de
riesgos laborales y proteccidon medioambiental.

CR 4.1 La disposicién de las piezas para su transporte y secado se realiza de modo
que no sufran ningun deterioro y sequen uniformemente.

CR 4.2 Las temperaturas en el interior del secadero y el tiempo de secado se ajustan
garantizando las caracteristicas de calidad establecidas.

CR 4.3 Las posibles anomalias y desviaciones en la calidad del producto secado
se detectan corrigiéndolas para obtener las caracteristicas de calidad establecidas.

CR 4.4 Las maquinas, utiles y herramientas se mantienen engrasadas, ajustadas y
limpias segun instrucciones técnicas y manuales de procedimiento.

CR 4.5 La informacién referente al desarrollo y resultados del trabajo, se refleja de
forma clara y precisa, de acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

Verificable en http://www.boe.es
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CR 4.6 La zona de trabajo bajo la responsabilidad del personal operario, se mantiene
limpia y ordenada.

RP 5: Esmaltar y decorar productos ceramicos, de acuerdo con los procedimientos
establecidos consiguiendo la produccion y la calidad establecida y cumpliendo la normativa
aplicable de prevencion de riesgos laborales y proteccién medioambiental.

CR 5.1 Las caracteristicas de calidad de la suspension de esmalte obtenida se
contrastan con las establecidas en los procedimientos de operacion, controlando la
densidad y viscosidad de la suspension de esmalte y de su residuo a la luz de malla
especificada.

CR 5.2 La temperatura, la humedad residual y el estado de la superficie de los
productos que se desea esmaltar se controlan, garantizando la obtencién de los
valores especificados de los parametros de proceso.

CR 5.3 Las maquinas automaticas para aplicaciones a cortina, pulverizacion, goteo,
inmersion, aplicaciones en seco y aplicaciones mediante huecograbado se preparan
y ponen a punto segun las condiciones de trabajo indicadas, para alcanzar los
valores especificados de los parametros de proceso.

CR 5.4 Los equipos de aplicacién manual de esmaltes en linea continua se manejan
obteniendo productos esmaltados de acuerdo con las especificaciones de producto
y con la calidad especificada.

CR 5.5 La densidad y la viscosidad de la suspension de la tinta o el esmalte para
la obtencion de efectos decorativos y, en su caso, su residuo a la luz de malla
especificada se controla, contrastando sus caracteristicas de calidad con las
establecidas en los procedimientos de operacion.

CR 5.6 Las maquinas automaticas serigraficas, de flexografia, de inyeccién de
tintas vitrificables, de aplicaciones mediante huecograbado, de aplicaciones
automaticas de calcas y de equipos de tampografia se preparan y ponen a punto
segun las condiciones de trabajo especificadas, para obtener los efectos decorativos
especificados en las condiciones de calidad exigidas.

CR 5.7 Las posibles anomalias y desviaciones en las caracteristicas de calidad se
controlan, detectandolas, corrigiéndolas para obtener un producto con la calidad
requerida.

CR 5.8 Las maquinas, utiles y herramientas se mantienen engrasadas, ajustadas y
limpias segun instrucciones técnicas y manuales de procedimiento.

CR 5.9 La informacion referente al desarrollo y resultados del trabajo, se refleja de
forma clara y precisa, de acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

CR 5.10 La zona de trabajo bajo la responsabilidad del personal operario, se
mantiene limpia y ordenada.

RP 6: Cocer productos ceramicos, operando los equipos de alimentacion, coccion y
descarga, de acuerdo con las instrucciones recibidas y en las condiciones de calidad
requeridas, cumpliendo la normativa aplicable de prevenciéon de riesgos laborales y
proteccion medioambiental.

CR 6.1 El transporte y la disposicion de las piezas en el interior del horno se realiza
de modo que éstas no sufran deterioros ni mermas inaceptables en su calidad y
permita la coccién de los productos de acuerdo con las especificaciones técnicas
del proceso.

CR 6.2 La alimentacion y la descarga de las piezas al horno se efectua, permitiendo el
cumplimiento del programa de fabricacion establecido para obtener las caracteristicas
de calidad exigidas.

CR 6.3 Las posibles anomalias y desviaciones en las caracteristicas de calidad del
producto cocido se controlan, detectandolas, corrigiéndolas para obtener un producto
con la calidad requerida.

Verificable en http://www.boe.es
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CR 6.4 Las operaciones de sustitucion y limpieza de rodillos, de engrase de los
elementos de transmision del movimiento y de traccién, de engrase de los rodamientos
de los ventiladores, de limpieza y engrase de las vagonetas y de sustitucion de
los elementos del horno y de enhornamiento deteriorados, se realizan en el tiempo
requerido y de acuerdo con los procedimientos establecidos.

CR 6.5 Las maquinas, utiles y herramientas se mantienen engrasadas, ajustadas y
limpias segun instrucciones técnicas y manuales de procedimiento.

CR 6.6 La informacion referente al desarrollo y resultados del trabajo, se refleja de
forma clara y precisa, de acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

CR 6.7 La zona de trabajo bajo la responsabilidad del personal operario, se mantiene
limpia y ordenada.

RP 7: Realizar operaciones de acabado de productos ceramicos de acuerdo con los
procedimientos y las especificaciones de calidad establecidas, respetando las normas
de seguridad y cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y
proteccion medioambiental.

CR 7.1 El reglaje, el ajuste y el manejo de las maquinas de corte y rectificado se
realiza de acuerdo con las instrucciones técnicas, permitiendo la obtencién de los
productos especificados en las condiciones de calidad y seguridad exigidas.

CR 7.2 El ajuste y el manejo de las maquinas de pulido se realiza de acuerdo con las
instrucciones técnicas para obtener los productos especificados en las condiciones
de calidad y seguridad exigidas.

CR 7.3 Los elementos abrasivos y de corte sujetos a desgaste se identifican
sustituyéndolos en el tiempo y modo especificado en los procedimientos de trabajo.

CR 7.4 Las maquinas de enmallado se ajustan permitiendo la obtencién de paneles
de mosaico especificados en condiciones de calidad y de seguridad.

CR 7.5 Las maquinas, utiles y herramientas se mantienen engrasadas, ajustadas y
limpias segun instrucciones técnicas y manuales de procedimiento.

CR 7.6 La informacién referente al desarrollo y resultados del trabajo, se refleja de
forma clara y precisa, de acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

CR 7.7 La zona de trabajo bajo la responsabilidad del personal operario, se mantiene
limpia y ordenada.

RP 8: Efectuar operaciones de clasificacién, embalado y etiquetado de productos
ceramicos acabados, de acuerdo con los procedimientos y las especificaciones de calidad
establecidas y cumpliendo la normativa aplicable de prevencién de riesgos laborales y
proteccion medioambiental.

CR 8.1 EIl material se clasifica segun los procedimientos e instrucciones técnicas
establecidas.

CR 8.2 El producto no conforme se detecta, aplicando el tratamiento establecido por
la empresa.

CR 8.3 El embalaje se realiza con los medios adecuados asegurando la proteccion
e identificacion del producto para facilitar su manejo y transporte.

CR 8.4 El etiquetado y la identificacion de los embalajes se comprueba, verificando
que contiene toda la informacién necesaria, como el tipo de producto, su calidad y la
fecha de etiquetado, y esta correctamente situado en el lugar establecido.

CR 8.5 Las maquinas, utiles y herramientas se mantienen engrasadas, ajustadas y
limpias segun instrucciones técnicas y manuales de procedimiento.

CR 8.6 La zona de trabajo bajo la responsabilidad del personal operario, se mantiene
limpia y ordenada.

Verificable en http://www.boe.es
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Contexto profesional:

Medios de produccion:

Pastas ceramicas: coloreadas o sin colorear, semi-secas, en estado plastico, en barbotina,
en polvo o pelletizadas. Esmaltes en barbotina, en polvoy en pellets. Fritas micronizadasoen
granilla. Tintas ceramicas preparadas. Lustres metalicos. Suspensionantes, desfloculantes
organicos e inorganicos. Piezas ceramicas cocidas o sin cocer. Instalaciones, maquinas y
equiposauxiliares paralaconformaciony secadode piezas ceramicas: prensas,amasadoras,
extrusoras. Boquillas metalicas para extrusion, moldes metalicos para prensado en semi-
seco en plastico, moldes de escayola o de resinas sintéticas para prensado en plastico,
calibrado o colado. Lineas de colado, maquinas de prensado-calibrado y de prensado
isostatico, tornos de calibrado. Instalaciones de almacenamiento y alimentacion de la
pasta. Dispositivos de corte, equipos de extraccion y/o apilado de las piezas, vagonetas,
secaderos, generadores de aire caliente. Instalaciones, maquinas, equipos y utiles para
el esmaltado y decoracién. Lineas de esmaltado y decoracién automaticas, maquinas
de pulverizacion, de cortina, de aplicaciones en seco, de serigrafia, de flexografia, de
huecografia, de tampografia, de aplicacion de calcas y de inyeccion de tintas vitrificables.
Agitadores, depdsitos y bombas de trasiego. Vagonetas. Refractarios para enhornamiento.
Instalaciones y equipos para la aspiracion y depuracion de polvos. Hornos. Instalaciones
auxiliares de carga y descarga de hornos. Instalaciones auxiliares de control de hornos.
Maquinas y equipos para la selecciéon y embalado del producto acabado. Equipos para la
aspiracion y depuraciéon de gases. Maquinas de corte, rectificado y pulido. Maquinas de
enmallado. Mesa de clasificacion. Equipo de seleccion automatica segun caracteristicas
dimensionales y/o fisicas. Empaquetadora. Maquina impresora o etiquetadora. Robot de
paletizado y flejado. Equipos y utiles de control: humedad, densidad, viscosidad y residuo
a malla especificada.

Productos y resultados:

Piezas ceramicas: baldosas ceramicas, ladrillos, tejas, bovedillas, celosias, piezas
especiales y demas articulos de tierra cocida para la construccién, esmaltados o sin
esmaltar. Sanitarios, vajillas, articulos del hogar y objetos de adorno. Refractarios,
aisladores eléctricos, piezas de uso industrial y articulos ceramicos para laboratorio.

Informacion utilizada o generada:

Ordenes de fabricacion. Manual de procedimientos. Normas de seguridad y ambientales.
Registro de incidencias. Piezas estandar para la comparacién de calidades. Resultados de
produccion y calidad. Registro de incidencias.

MODULO FORMATIVO 1: OPERACIONES CON EQUIPOS AUTOMATICOS DE
PREPARACION DE PASTAS CERAMICAS

Nivel: 1

Cdédigo: MF0646_1

Asociado a la UC: Operar con equipos automaticos de preparacién de pastas ceramicas
Duracién: 120 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Identificar, describiéndolos, los principales procesos de fabricacion de pastas
ceramicas.

CE1.1 Identificar los diferentes tipos de pastas empleados en el sector ceramico y
las materias primas empleadas clasificandolas.

CE1.2 Identificar las técnicas de transporte, recepcioén, almacenamiento y mezcla de
las materias primas empleadas en la fabricacién de pastas ceramicas asi como los
medios y equipos que se necesitan para ello.

Verificable en http://www.boe.es
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CE1.3 Describir las principales tecnologias de fabricacion de pastas y relacionarlas
con los principales productos ceramicos obtenidos.

CE1.4 Describir el funcionamiento y constitucion de los principales equipos empleando
correctamente conceptos y terminologia habitualmente usada en el sector.

C2: Realizar las operaciones de molienda o de desleido de composiciones de pastas
ceramicas, segun procedimientos establecidos.

CE2.1 En un supuesto practico de molienda primaria de arcillas empleadas en
composiciones de pastas ceramicas, a partir de las érdenes de trabajo:

- Ajustar la alimentacién del triturador a la produccion especificada.
- Poner en marcha y ajustar el triturador a las condiciones de trabajo.

- Detener la maquina tras alcanzar las caracteristicas de calidad y la produccion
indicadas.

- Proceder a la limpieza de la maquinaria.

CE2.2 En un supuesto practico de molienda en via seca de una composicién de
pasta ceramica, a partir de las correspondientes 6rdenes de trabajo escritas:

- Dosificar 0, en su caso, ajustar la alimentacion del equipo de molienda a la
produccion especificada en las érdenes de trabajo.

- Poner en marcha y ajustar el equipo de molienda a las condiciones de trabajo.

- Aplicar el control de residuo a la luz de malla especificada en la orden de trabajo de
la composicién molturada.

- Parar la maquina tras alcanzar las caracteristicas de calidad y la produccion
especificada, limpiandola posteriormente.

CEZ2.3 En un supuesto practico de molienda en via humeda de una composicion de
pasta ceramica, a partir de las correspondientes 6rdenes de trabajo escritas:

- Dosificar o0, en su caso, ajustar la alimentacion del equipo de molienda a la
produccion especificada en las érdenes de trabajo.

- Poner en marcha y ajustar a las condiciones de trabajo el equipo de molienda.

- Aplicar el control de densidad, viscosidad y residuo a la luz de malla especificada
en la orden de trabajo, de la composicion molturada.

- Parar la maquina tras alcanzar las caracteristicas de calidad y la produccion
especificada, limpiandola posteriormente.

CEZ2.4 En un supuesto practico de desleido de una composicion de pasta ceramica,
a partir de las correspondientes drdenes de trabajo escritas:

- Dosificar las materias primas y el agua en la cantidad, el ordeny la forma establecidos
en el procedimiento de trabajo.

- Poner en marcha y ajustar el equipo de desleido a las condiciones de trabajo
especificadas.

- Aplicar el control de densidad, viscosidad, residuo a la luz de malla especificada vy,
en su caso, el control visual de color, de la composicién desleida.

- Parar la maquina tras alcanzar las caracteristicas de calidad de la composicién
especificadas, limpiandola posteriormente.

CE2.5 Identificar los riesgos y condiciones de seguridad de las instalaciones y
maquinas empleadas y en casos practicos, debidamente caracterizados, utilizar los
equipos de proteccioén individual especificados.

CEZ2.6 Describir procedimientos por los cuales informar, oralmente o por escrito, a
su superior jerarquico de cualquier incidencia que se produzca en la molienda y
desleido de pastas ceramicas.

cve: BOE-A-2015-10769

Verificable en http://www.boe.es



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO P
Miércoles 7 de octubre de 2015 Sec.l. Pag. 91258

CE2.7 Identificar los modelos de formularios para cumplimentar la informacion
requerida respecto al desarrollo y resultados del trabajo, y saber registrar
correctamente los datos generados.

C3: Realizar las operaciones de acondicionamiento de pastas para la operacion de
conformado de productos ceramicos, segun procedimientos establecidos.

CE3.1 Identificar y describir las principales tecnologias de acondicionamiento de
pastas ceramicas a la operacion de conformado.

CE3.2 En un supuesto practico de humectado y, en su caso, granulado o amasado
de un polvo ceramico obtenido mediante molienda por via seca, a partir de las
correspondientes 6rdenes de trabajo escritas:

- Ajustar la alimentacién del equipo de humectado a la produccion especificada en
las 6rdenes de trabajo.

- Poner en marcha y ajustar a las condiciones de trabajo el equipo de humectado,
granulado y amasado.

- Aplicar el control de humedad de la pasta obtenida, segun el procedimiento
especificado en la orden de trabajo.

- Parar la maquina tras alcanzar las caracteristicas de calidad de la composicion
especificadas, limpiandola posteriormente.

CE3.3 En un supuesto practico de filtroprensado y amasado de una barbotina
ceramica, a partir de las correspondientes 6rdenes de trabajo escritas:

- Ajustar la alimentacion del equipo de filtroprensado a las caracteristicas técnicas
del equipo especificadas en la orden de trabajo.

- Poner en marcha y ajustar a las condiciones de trabajo el equipo de filtroprensado.
- Extraer las tortas obtenidas de acuerdo con los procedimientos especificados.

- Ajustar la alimentacién del equipo de amasado a las caracteristicas técnicas del
equipo descritas en la orden de trabajo.

- Aplicar el control de humedad de la pasta obtenida, segun el procedimiento descrito
en la orden de trabajo.

- Parar la maquina tras alcanzar las caracteristicas de calidad de la composicién
especificadas, limpiandola posteriormente.

CE3.4 En un supuesto practico de atomizado de una barbotina ceramica, a partir de
las correspondientes 6rdenes de trabajo escritas:

- Ajustar el bombeo de barbotina a la presion especificada en la orden de trabajo.
- Ajustar la temperatura del aire caliente a los valores indicados en la orden de trabajo.

- Aplicar el control de humedad y la distribucidon granulométrica del atomizado segun
los procedimientos especificados en la orden de trabajo.

CE3.5 Identificar los riesgos y condiciones de seguridad de las instalaciones y
maquinas empleadas y, en casos practicos debidamente caracterizados, utilizar los
equipos de proteccioén individual especificados.

CE3.6 Describir procedimientos de flujo de informacion por los cuales
informar, oralmente o por escrito, de cualquier incidencia que se produzca en el
acondicionamiento de la pasta a las condiciones de conformado y en el arranque,
parada y puesta a punto de los equipos e instalaciones.

CE3.7 Identificar los modelos de formularios para cumplimentar la informacion
requerida respecto al desarrollo y resultados del trabajo, y saber registrar
correctamente los datos generados.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C2 respecto a CE2.1, CE2.2 y CE2.3; C3 respecto a CE3.2, CE3.3y CE3.4.
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Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Mantener el area de trabajo con el grado apropiado de orden y limpieza requerido por la
organizacion.

Interpretar y ejecutar las instrucciones de trabajo.

Respetar los procedimientos y las normas internas de la organizacion.

Contenidos:

1. Pastas ceramicas

Pastas ceramicas: definicion. Tipos de pastas. Criterios de clasificacion.

Materias primas: descripcion de arcillas y materiales empleados en la composicion de
pastas.

2. Almacenamiento y dosificacion de materiales para la preparacion de pastas ceramicas
Procedimientos de almacenamiento de materiales. Condiciones y conservacion.
Maquinas, equipos, instalaciones y funcionamiento de los diferentes elementos de
recepcion y almacenamiento de materiales.

Operaciones con los equipos de recepcion y almacenamiento de materiales.
Operaciones de homogeneizacion en eras y graneros.

Procedimientos de transporte de sélidos: transporte neumatico. Cintas transportadoras y
elevadores.

Dosificadores: tipos y funcionamiento.

Riesgos caracteristicos de las instalaciones, equipos, maquinas y procedimientos
operativos de las operaciones de fabricacion de pastas ceramicas.

Medidas de prevencion, proteccién y medioambientales.

3. Molienda de pastas ceramicas

Tecnologias de molienda: molienda primaria, molienda por via humeda y molienda por via
seca.

Operaciones de molienda: molinos e instalaciones de molienda. Dosificacion, carga y
descarga de molinos. Operaciones de control de molienda. Descarga, desferrizacion y
tamizado.

4. Desleido de composiciones de pastas ceramicas

Operaciones de desleido: balsas de desleido y turbodesleidores. Dosificaciéon, carga
de materiales. Orden y procedimientos. Operaciones de control de desleido. Descarga,
desferrizacion y tamizado.

5. Acondicionamiento de pastas ceramicas para la operacion de conformado
Operaciones con equipos de preparacién de pastas a partir de polvos obtenidos mediante
via seca: Humectado. Granulado. Amasado.

Operaciones con equipos de preparacién de pastas a partir de polvos obtenidos mediante
via humeda: filtroprensado y amasado. Atomizado.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
Los espacios e instalaciones daran respuesta, en forma de aula, aula-taller, taller de
practicas, laboratorio o espacio singular, a las necesidades formativas, de acuerdo con
el Contexto Profesional establecido en la Unidad de Competencia asociada, teniendo
en cuenta la normativa aplicable del sector productivo, prevencién de riesgos, salud
laboral, accesibilidad universal y proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la operacion con equipos
automaticos de preparacion de pastas ceramicas, que se acreditara mediante una de las
dos formas siguientes:
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- Formacién académica de nivel 1 (Marco Espariol de las Cualificaciones para la Educacion
Superior) o de otras de superior nivel relacionadas con el campo profesional.

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

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

MODULO FORMATIVO 2: OPERACIONES CON EQUIPOS AUTOMATICOS DE
PREPARACION DE FRITAS, PIGMENTOS, VIDRIADOS CERAMICOS Y ENGOBES
Nivel: 1

Cdédigo: MF0647_1

Asociado a la UC: Operar con equipos automaticos de preparacion de fritas, pigmentos y
vidriados ceramicos y engobes

Duracién: 120 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Describir los principales procesos de fabricacion de fritas y esmaltes ceramicos,
clasificando los diferentes tipos.

CE1.1 Identificar y clasificar los diferentes tipos de fritas cerdmicas en funcién de sus
principales propiedades aportadas a los esmaltes, aplicaciones y usos.
CE1.2 Describir los procesos de fabricacion de fritas y granillas, sus principales
operaciones basicas y los aspectos basicos de la tecnologia empleada.

CE1.3 Describir los procesos de elaboracion de engobes, esmaltes, tintas y pellets,
sus principales operaciones basicas y los aspectos basicos de la tecnologia
empleada.

CE1.4 Relacionar los diferentes tipos de fritas presentes en el mercado con sus
denominaciones comerciales y con los tipos de productos ceramicos fabricados.

C2: Describir los principales procesos de fabricacion de pigmentos ceramicos, clasificando
los diferentes tipos.

CE2.1 Identificar los diferentes tipos de pigmentos en funcién de sus principales
propiedades aportadas a los esmaltes, sus aplicaciones y usos.

CE2.2 Describir los procesos de fabricacion de pigmentos, sus principales
operaciones basicas y los aspectos basicos de la tecnologia empleada.

CE2.3 Relacionar los diferentes tipos de pigmentos ceramicos presentes en el

mercado con sus denominaciones comerciales y con los tipos de productos ceramicos
fabricados.

C3: Elaborar fritas y granillas ceramicas siguiendo procedimientos establecidos.

CE3.1 En un supuesto practico de fabricacién de una frita, a partir de las
correspondientes 6rdenes de trabajo y programa de fabricacién:

- Aplicar la dosificacion automaticamente los materiales, interpretando las hojas de
composicion.

- Aplicar la dosificacion manualmente los aditivos y componentes minoritarios,
interpretando las hojas de composicion.

- Identificar los principales parametros de operacion del horno y registrarlos en los
impresos correspondientes.

- Identificar las principales situaciones fuera de control y anomalias que puedan
presentarse en el proceso de fusion, los avisos automaticos de los equipos y los
procedimientos de informacion, seguridad y emergencia que deben seguirse.

- Ensacar y etiquetar la frita alimentando y conduciendo los equipos automaticos.
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CE3.2 En un supuesto practico de elaboracion de una granilla, a partir de las
correspondientes 6rdenes de trabajo y programa de fabricacion:

- Aplicar la dosificacion automaticamente las fritas interpretando las hojas de
composicion.

- Aplicar el tamizado automatico de las fritas y granillas.

- Aplicar el ensayo de distribucién granulométrica de fritas y granillas mediante
tamizado en serie de tamices.

- Aplicar el ensacado y etiquetado de la granilla alimentando y conduciendo los
equipos automaticos.

CE3.3 Identificar los riesgos y condiciones de seguridad de las instalaciones vy
maquinas empleadas y, en casos practicos debidamente caracterizados, utilizar los
equipos de proteccién individual especificados.

CE3.4 Describir procedimientos de flujo de informacion por los cuales informar,
oralmente o por escrito, de cualquier incidencia que se produzca en la fabricacion
de la frita o granilla y en el arranque, parada y puesta a punto de los equipos e
instalaciones.

C4: Elaborar pigmentos ceramicos siguiendo procedimientos establecidos.

CE4.1 En un supuesto practico de fabricacién de un pigmento, a partir de las 6rdenes
de trabajo y programa de fabricacion:

- Dosificar los materiales, aditivos y componentes minoritarios interpretando las hojas
de composicién y manejando los equipos de dosificacion.

- Identificar los principales pardametros de operacion del horno y registrarlos en los
impresos correspondientes.

- Identificar las principales situaciones fuera de control y anomalias que puedan
presentarse en el proceso de calcinacion, los avisos automaticos de los equipos
y los procedimientos de informacién, seguridad y emergencia que deben seguirse.

- Aplicar la molienda, lavado y secado del pigmento operando con los equipos
automaticos de acuerdo con los procedimientos establecidos.

- Ensacar el pigmento, alimentando y conduciendo los equipos automaticos.

CE4.2 Identificar los riesgos y condiciones de seguridad de las instalaciones vy
maquinas empleadas y, en casos practicos debidamente caracterizados, utilizar los
equipos de proteccion individual especificados.

CE4.3 Describir procedimientos de flujo de informacioén por los cuales informar,
oralmente o por escrito, de cualquier incidencia que se produzca en la fabricacion
de pigmentos ceramicos y en el arranque, parada y puesta a punto de los equipos e
instalaciones.

C5: Elaborar engobes y esmaltes ceramicos siguiendo procedimientos establecidos.

CES5.1 En un supuesto practico de fabricacion de un engobe o esmalte, a partir de las
correspondientes 6rdenes de trabajo y programa de fabricacion:

- Dosificar los materiales, aditivos y componentes minoritarios interpretando las hojas
de composicién y manejando los equipos de dosificacion.

- Poner en marcha el equipo de molienda ajustandolo a las condiciones de trabajo.

- Parar el molino tras alcanzar las caracteristicas de calidad de la composicion
especificadas, limpiandolo posteriormente.

- Aplicar el control de densidad, viscosidad y residuo a la luz de malla, especificada
en la orden de trabajo, de la composicion molturada.

- Aplicar el secado del esmalte alimentado y operando adecuadamente con el
secadero.
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- Ensacar el esmalte seco alimentando y conduciendo los equipos automaticos,
etiquetandolo.

CES5.2 En un supuesto practico de fabricacion de una tinta vitrificable, a partir de las
correspondientes 6rdenes de trabajo y programa de fabricacion:

- Dosificar los materiales y aditivos interpretando las hojas de composicion.

- Poner en marcha el equipo de mezclado y desleido ajustandolo a las condiciones
de trabajo.

- Parar el equipo de desleido tras alcanzar las caracteristicas de calidad de la
composicién especificadas, limpiandolo posteriormente.

- Aplicar el control de densidad y viscosidad especificado en la orden de trabajo, de
la composicion molturada.

- Ensacar y etiquetar el esmalte seco alimentando y conduciendo los equipos
automaticos.

CES5.3 En un supuesto practico de fabricacion de un esmalte pelletizado, a partir de
las correspondientes 6rdenes de trabajo y programa de fabricacion:

- Dosificar los materiales, aditivos y componentes minoritarios interpretando las hojas
de composicion y manejando los equipos de dosificacion.

- Identificar los principales parametros de operacién de los equipos de tratamiento
térmico y registrarlos en los impresos correspondientes.

- Identificar las principales situaciones fuera de control y anomalias que puedan
presentarse en el proceso de pelletizado, los avisos automéaticos de los equipos y los
procedimientos de informacion, seguridad y emergencia que deben seguirse.

CEb5.4 Identificar los riesgos y condiciones de seguridad de las instalaciones vy
maquinas empleadas y, en casos practicos debidamente caracterizados, utilizar los
equipos de proteccién individual especificados.

CES5.5 Describir procedimientos de flujo de informacion por los cuales informar,
oralmente o por escrito, de cualquier incidencia que se produzca en la fabricacién de
tintas, engobes y esmaltes ceramicos y en el arranque, parada y puesta a punto de
los equipos e instalaciones.

C6: Elaborar tintas ceramicas siguiendo procedimientos establecidos.

CE®6.1 En un supuesto practico de fabricacion de una tinta cerdmica, a partir de las
correspondientes 6rdenes de trabajo y programa de fabricacién:

- Dosificar los materiales, aditivos y componentes, interpretando las hojas de
composicion y manejando los equipos de dosificacion.

- Poner en marcha el equipo de refinado ajustandolo a las condiciones de trabajo.
- Poner en marcha el equipo de empastado ajustandolo a las condiciones de trabajo.

- Parar los equipos tras alcanzar las caracteristicas de calidad de la composicién
especificadas, limpiandolo posteriormente.

- Aplicar el control de comparacion con muestra estandar, densidad y viscosidad,
especificada en la orden de trabajo, de la composicién preparada.

CE®6.2 Identificar los riesgos y condiciones de seguridad de las instalaciones vy
maquinas empleadas y, en casos practicos debidamente caracterizados, utilizar los
equipos de proteccion individual especificados.

CE6.3 Describir procedimientos de flujo de informacioén por los cuales informar,
oralmente o por escrito, de cualquier incidencia que se produzca en la fabricacion
de engobes y esmaltes ceramicos y en el arranque, parada y puesta a punto de los
equipos e instalaciones.

cve: BOE-A-2015-10769

Verificable en http://www.boe.es



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Miércoles 7 de octubre de 2015 Sec. I.

Pag. 91263

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C3respecto a CE3.1y CE3.2; C4 respecto a CE4.1; C5 respecto a CE5.1, CE5.2 y CE5.3;
C6 respecto a CE6.1.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Finalizar el trabajo en los plazos establecidos.

Mantener el area de trabajo con el grado apropiado de orden y limpieza requerido por la
organizacion.

Interpretar y ejecutar las instrucciones de trabajo.

Respetar los procedimientos y las normas internas de la organizacion.

Contenidos:

1. Esmaltes ceramicos

Definicion. Tipos de esmaltes ceramicos. Criterios de clasificacion.

Propiedades y caracteristicas de utilizacion de los esmaltes ceramicos.

Principales componentes de los esmaltes ceramicos: fritas, pigmentos, materias primas y
aditivos.

2. Almacenamiento y dosificacion de materiales para la elaboracién de fritas, pigmentos y
esmaltes ceramicos

Procedimientos de almacenamiento de materiales. Condiciones y conservacion.
Maquinas, equipos, instalaciones y funcionamiento de los diferentes elementos de
recepcion y almacenamiento de materiales.

Operaciones con los equipos de recepcién y almacenamiento de materiales.
Operaciones de homogeneizacion.

Procedimientos de transporte de soélidos: transporte neumatico. Cintas transportadoras y
elevadores.

Dosificadores. Tipos y funcionamiento.

Riesgos caracteristicos de las instalaciones, equipos, maquinas y procedimientos
operativos de las operaciones de fabricacion de fritas, pigmentos, granillas y pellets
ceramicos.

Medidas de prevencion, proteccion y medioambientales.

3. Preparacion de tintas vitrificables para decoraciones de productos ceramicos
Operaciones de empastado de tintas vitrificables: dosificacion, carga de materiales. Orden
y procedimientos. Operaciones de control.

4. Fabricacion de esmaltes ceramicos, fritas, granillas ceramicas y pigmentos ceramicos
Procedimientos de almacenamiento de materiales empleados en esmaltes. Condiciones
y conservacion.

Tecnologias de molienda de esmaltes: molienda por via humeda.

Operaciones de molienda: molinos e instalaciones de molienda. Dosificacion, Carga y
descarga de molinos. Operaciones de control de molienda. Descarga, desferrizacion y
tamizado.

Desleido de esmaltes ceramicos: operaciones de desleido. Balsas de desleido y
turbodesleidores.

Pelletizado de esmaltes.

Criterios de clasificacion de fritas. Denominaciones comerciales.

Condiciones de transporte, descarga, almacenamiento y conservacion de materias primas
para la fabricacion de fritas.

Operaciones de fabricacion de fritas: procedimientos e instalaciones de dosificacion,
transporte y mezcla de materias primas. Operaciones de conduccion de hornos de fusion
de fritas. Sistemas de enfriamiento de fritas.

Granillas. Aplicaciones industriales y efectos decorativos.

Operaciones de fabricacion de granillas. Procedimientos e instalaciones de dosificacion,
transporte, mezcla y tamizado.
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Engobes.

Criterios de clasificacion de pigmentos. Denominaciones comerciales.

Condiciones de transporte, descarga, almacenamiento y conservacion de materias primas
para la fabricacion de pigmentos.

Operaciones de fabricacion de pigmentos: procedimientos e instalaciones de dosificacion,
transporte y mezcla de materias primas. Operaciones de conduccién de hornos de
calcinacion de pigmentos. Molienda y lavado de pigmentos.

5. Seleccioén, embalaje y etiquetado de fritas, pigmentos, granillas y pellets ceramicos
Criterios de etiquetado y embalaje.

Operaciones con equipos automaticos de embalado y etiquetaje de fritas, pigmentos,
granillas y pellets cerdmicos.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
Los espacios e instalaciones daran respuesta, en forma de aula, aula-taller, taller de
practicas, laboratorio o espacio singular, a las necesidades formativas, de acuerdo con
el Contexto Profesional establecido en la Unidad de Competencia asociada, teniendo
en cuenta la normativa aplicable del sector productivo, prevencién de riesgos, salud
laboral, accesibilidad universal y proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la operacion con equipos
automaticos de preparacion de fritas, pigmentos y vidriados ceramicos y engobes, que se
acreditara mediante una de las dos formas siguientes:

- Formacién académica de nivel 1 (Marco Espariol de las Cualificaciones para la Educacion
Superior) o de otras de superior nivel relacionadas con el campo profesional.

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

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

MODULO FORMATIVO 3: OPERACIONES CON EQUIPOS AUTOMATICOS DE
FABRICACION DE PRODUCTOS CERAMICOS CONFORMADOS

Nivel: 1

Cdédigo: MF0648 1

Asociado a la UC: Operar con equipos automaticos de fabricacion de productos ceramicos
conformados

Duracién: 120 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Identificar, describiéndolos, los principales procesos de fabricacion de productos
ceramicos.

CE1.1 Clasificar los diferentes tipos de productos ceramicos en funcién de sus
principales propiedades, aplicaciones y usos.

CE1.2 Describir las operaciones basicas mas significativas del proceso de fabricacion
de productos ceramicos.

CE1.3 Identificar las principales tecnologias de fabricacién de productos ceramicos
y relacionarlas con los principales productos ceramicos presentes en el mercado.

CE1.4 Identificar los principales defectos originados en el proceso de fabricacion de
productos ceramicos conformados.
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C2: Conformary secar productos ceramicos a partir de instrucciones técnicas de fabricacion
y de pastas cerdmicas previamente preparadas.

CE2.1 Describir las técnicas de conformado de productos ceramicos, relacionandolas
con los equipamientos industriales empleados y con los principales tipos de productos
ceramicos.

CE2.2 En un supuesto practico de conformado de productos ceramicos mediante
extrusion de pastas previamente preparadas, a partir de la correspondiente orden
de trabajo:

- Identificar los medios y seleccionar los Utiles necesarios.
- Montar la boquilla necesaria de acuerdo con el producto que se desea obtener.

- Preparar, ajustar y llevar a las condiciones de trabajo la amasadora, la extrusora y
el equipo de corte.

- Maodificar, siguiendo instrucciones técnicas, algunos parametros de proceso, como
la potencia y la presion de extrudido o el caudal de alimentacion.

- Obtener el producto conformado de acuerdo con las especificaciones requeridas.
- Secar los productos obtenidos.

- Aplicar los ensayos necesarios para el control de la operacion: Humedad de la
pasta; Dimensiones de las piezas extrudidas y Densidad aparente en verde de las
piezas obtenidas.

- Parar la maquina tras alcanzar las caracteristicas de calidad de la composicion
especificadas, limpiandola posteriormente.

CE2.3 En un supuesto practico de conformado de productos ceramicos mediante
prensado-calibrado de pastas previamente preparadas, a partir de la correspondiente
orden de trabajo:

- Identificar los medios y seleccionar los Utiles necesarios.

- Montar los moldes, rodillos o terraja, de acuerdo con el producto que se desea
obtener.

- Preparar, ajustar y llevar a las condiciones de trabajo los equipos de calibrado.
- Obtener el producto conformado de acuerdo con las especificaciones requeridas.
- Secar los productos obtenidos.

- Aplicar los ensayos necesarios para el control de la operacién: humedad de la
pasta, dimensiones de las piezas obtenidas, densidad aparente en verde de las
piezas obtenidas.

- Parar la maquina tras alcanzar las caracteristicas de calidad de la composicion
especificadas, limpiandola posteriormente.

CE2.4 En un supuesto practico de conformado de productos ceramicos mediante
prensado en semiseco, a partir de la correspondiente orden de trabajo:

- Identificar los medios y seleccionar los Utiles necesarios.

- Preparar, ajustar y llevar a las condiciones de trabajo los equipos de conformacion
y secado.

- Madificar, siguiendo instrucciones técnicas, algunos parametros de proceso, como
la presion de prensado, el espesor de la pieza prensada o el numero de ciclos por
minuto de la prensa.

- Obtener el producto conformado de acuerdo con las especificaciones requeridas.
- Secar los productos obtenidos.

- Aplicar los ensayos necesarios para el control de la operacién: humedad de la
pasta, distribucion granulométrica de la pasta mediante tamizado en serie de tamices,
espesor de las piezas obtenidas.

- Densidad aparente en verde y en seco de las piezas obtenidas.
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- Parar la maquina tras alcanzar las caracteristicas de calidad y la produccion
especificada, limpiandola posteriormente.

CE2.5 En un supuesto practico de conformado de productos ceramicos mediante
colado de suspensiones previamente preparadas, a partir de la correspondiente
orden de trabajo:

- Identificar los medios y seleccionar los Utiles necesarios.

- Limpiar y montar los moldes necesarios.

- Situar los moldes en la linea de colado.

- Poner la barbotina a las condiciones de trabajo especificadas.

- Poner a punto el sistema de alimentacién de los moldes.

- Controlar el tiempo de colado, desmontar los moldes y extraer las piezas moldeadas.
- Aplicar el alisado de superficies.

- Secar los productos obtenidos.

- Limpiar, secar y almacenar los moldes empleados.

- Aplicar los ensayos necesarios para el control de la operacion: dimensiones de las
piezas obtenidas, densidad aparente en verde de las piezas obtenidas.

- Parar la maquina tras alcanzar las caracteristicas de calidad de la composicion
especificadas, limpiandola posteriormente.

CE2.6 Identificar los riesgos y condiciones de seguridad de las instalaciones vy
maquinas empleadas y utilizar los equipos de proteccion individual especificados.

CE2.7 Describir procedimientos de flujo de informacion por los cuales informar,
oralmente o por escrito, de cualquier incidencia que se produzca en las operaciones
de conformado y secado de productos ceramicos y en el arranque, parada y puesta
a punto de los equipos e instalaciones.

CE2.8 Identificar los modelos de formularios para cumplimentar la informacion
requerida respecto al desarrollo y resultados del trabajo, y registrar correctamente
los datos generados.

C3: Esmaltar productos ceramicos mediante el manejo y conducciéon de equipos
automaticos.

CE3.1 Describir las principales técnicas de esmaltado de productos ceramicos,
relacionandolas con los equipamientos industriales empleados.

CE3.2 En un supuesto practico de esmaltado de productos ceramicos mediante
aplicacién de cortina de esmalte, aplicacion de esmalte pulverizado o inmersién
automatica en esmalte, a partir de la correspondiente orden de trabajo:

- Identificar los medios y seleccionar los Utiles necesarios.

- Montar la maquina de aplicacién de esmalte, seleccionando los componentes
(tipo de discos, pistolas, boquillas, etc.) segun el tipo de producto a esmaltar y
caracteristicas técnicas del esmaltado.

- Poner la barbotina de esmalte a la densidad y viscosidad establecida en la orden
de trabajo.

- Acondicionar la superficie de los productos a esmaltar a las caracteristicas del
esmaltado.

- Poner la maquina de aplicacién de esmaltes a las condiciones de trabajo
especificadas.

- Obtener piezas esmaltadas de acuerdo con las condiciones especificadas.

- Aplicar los ensayos necesarios para el control de la operacion: controles en la
barbotina, control de peso de esmalte aplicado, control visual del aspecto del esmalte
aplicado.
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CE3.3 Identificar los riesgos y condiciones de seguridad de las instalaciones vy
magquinas empleadas y utilizar los equipos de proteccion individual especificados.

CE3.4 Describir procedimientos de flujo de informacién por los cuales informar,
oralmente o por escrito, de cualquier incidencia que se produzca en las operaciones
de esmaltado de productos ceramicos y en el arranque, parada y puesta a punto de
los equipos e instalaciones.

CE3.5 Identificar los modelos de formularios para cumplimentar la informacion
requerida respecto al desarrollo y resultados del trabajo, y registrar correctamente
los datos generados.

C4: Decorar productos ceramicos mediante aplicacion automatica de suspensiones
vitrificables.

CE4.1 Describir las principales técnicas de decoraciéon de productos ceramicos
mediante aplicacidon automatica de suspensiones vitrificables relacionandolas con
las decoraciones obtenidas y con los equipamientos industriales empleados.

CE4.2 En un supuesto practico de decoracion de productos ceramicos mediante
aplicacion serigrafica automatica de tintas vitrificables, a partir de la correspondiente
orden de trabajo:

- Identificar los medios y seleccionar los Utiles necesarios.
- Preparar maquina serigréfica.
- Acondicionar la superficie de los productos a serigrafiar.

- Acondicionar la tinta serigrafica a la densidad y viscosidad requeridas en la orden
de trabajo.

- Reponer la tinta y mantener su distribucion.
- Obtener piezas serigrafiadas de acuerdo con las condiciones especificadas.
- Aplicar el control visual del aspecto de las piezas serigrafiadas.

CE4.3 En un supuesto practico de decoracién de productos cerdmicos mediante
flexografia, tampografia o huecograbado, a partir de la correspondiente orden de
trabajo:

- Identificar los medios y seleccionar los Utiles necesarios.

- Limpiar, preparar y mantener la maquina de decoracion automatica mediante
flexografia, tampografia o huecograbado.

- Acondicionar la superficie de los productos a decorar.

- Acondicionar el esmalte a la densidad y viscosidad requeridas en la orden de
trabajo.

- Obtener piezas decoradas de acuerdo con las condiciones especificadas.
- Aplicar el control visual del aspecto de las piezas decoradas.

CE4.4 En un supuesto practico de decoracién de productos ceramicos mediante
inyeccion de tintas vitrificables, a partir de la correspondiente orden de trabajo:

- Identificar los medios y seleccionar los Utiles necesarios.

- Preparar la maquina de inyeccién.

- Acondicionar la superficie de los productos a decorar.

- Obtener piezas decoradas de acuerdo con las condiciones especificadas.
- Aplicar el control visual del aspecto de las piezas decoradas.

CEA4.5 Identificar los riesgos y condiciones de seguridad de las instalaciones y
maquinas empleadas y utilizar los equipos de proteccion individual especificados.

CEA4.6 Describir procedimientos de flujo de informacién por los cuales informar,
oralmente o por escrito, de cualquier incidencia que se produzca en las operaciones
de decoracion de productos cerdmicos y en el arranque, parada y puesta a punto de
los equipos e instalaciones.
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CEA4.7 Identificar los modelos de formularios para cumplimentar la informacion
requerida respecto al desarrollo y resultados del trabajo, y registrar correctamente
los datos generados.

C5: Decorar productos ceramicos mediante aplicaciones en seco.

CES5.1 Describir las principales técnicas de decoracidon de productos ceramicos
mediante aplicaciones en seco relacionandolas con las decoraciones obtenidas y
con los equipamientos industriales empleados.

CESb.2 En un supuesto practico de decoracion de productos ceramicos mediante la
aplicacion automatica de calcas vitrificables, a partir de la correspondiente orden de
trabajo:

- Identificar los medios y seleccionar los utiles necesarios.

- Preparar la maquina de aplicacién de calcas.

- Acondicionar las calcas a las condiciones de trabajo especificadas.

- Acondicionar la superficie de los productos a decorar a las caracteristicas de la
aplicacion.

- Obtener piezas decoradas de acuerdo con las condiciones especificadas.

- Aplicar el control visual del aspecto de la calca aplicada.

CES5.3 En un supuesto practico de decoracion de baldosas ceramicas mediante
aplicaciones en seco, o cepillado a partir de la correspondiente orden de trabajo:

- Identificar los medios y seleccionar los Utiles necesarios.
- Preparar la maquina de aplicacion en seco.
- Acondicionar la superficie de los productos a decorar.

- Acondicionar el esmalte a la densidad y viscosidad requeridas en la orden de
trabajo.

- Obtener piezas decoradas de acuerdo con las condiciones especificadas.
- Aplicar el control visual del aspecto de las piezas decoradas.

CES5.4 Identificar los riesgos y condiciones de seguridad de las instalaciones y
maquinas empleadas y utilizar los equipos de proteccion individual especificados.

CES5.5 Describir procedimientos de flujo de informacién por los cuales informar,
oralmente o por escrito, de cualquier incidencia que se produzca en las operaciones
de decoracion de productos cerdmicos y en el arranque, parada y puesta a punto de
los equipos e instalaciones.

CES5.6 Identificar los modelos de formularios para cumplimentar la informacion
requerida respecto al desarrollo y resultados del trabajo, y registrar correctamente
los datos generados.

C6: Cocer productos ceramicos mediante el manejo y conducciéon de hornos y equipos
automaticos de carga y descarga.

CE®6.1 Identificar y describir las principales etapas del proceso de coccion vy
relacionarlas con las partes y equipamientos del horno.

CE6.2 En un supuesto practico de coccién de productos ceramicos, a partir de la
correspondiente orden de trabajo:

- Disponer los materiales secos, crudos o acabados de forma adecuada para facilitar
su identificacion y evitar su deterioro y contaminacion.

- Operar con el equipo de carga del horno, considerando la produccion de éste.
- Aplicar las operaciones de automantenimiento indicadas en la orden de trabajo.

- Comprobar que la temperatura de los puntos de control establecidos se ajusta a la
indicada en las instrucciones de trabajo.
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- Operar con el equipo de descarga del horno.

- Aplicar los ensayos y controles en el producto acabado indicados en la orden de
trabajo: control visual de aspecto, controles dimensionales de las piezas cocidas.

CE®6.3 Identificar los riesgos y condiciones de seguridad de las instalaciones vy
maquinas empleadas y, en casos practicos debidamente caracterizados, utilizar los
equipos de proteccioén individual especificados.

CE6.4 Describir procedimientos de flujo de informacién por los cuales informar,
oralmente o por escrito, de cualquier incidencia que se produzca en arranque/parada,
puesta a punto y funcionamiento del horno, y los equipos de entrada y salida.

CE®6.5 Identificar los modelos de formularios para cumplimentar la informacion
requerida respecto al desarrollo y resultados del trabajo y registrar correctamente
los datos generados.

C7: Pulir, cortar, rectificar y enmallar productos ceramicos, segun procedimientos
establecidos.

CE7.1 Identificar y describir los principales equipos de tratamientos mecanicos en
productos ceramicos acabados.

CE7.2 En un supuesto practico de pulido de productos ceramicos, a partir de la
correspondiente orden de trabajo:

- Identificar los medios y seleccionar los utiles necesarios.
- Establecer la secuencia idénea de operaciones necesarias.
- Poner a punto la maquina de pulido.

- Aplicar las operaciones mecanicas de pulido necesarias para la obtencion
del producto descrito en las 6rdenes de trabajo con las caracteristicas técnicas
establecidas.

- Aplicar el control visual del aspecto de las piezas obtenidas.
- Aplicar las operaciones de automantenimiento indicadas en la orden de trabajo.

CE7.3 En un supuesto practico de corte y rectificado de productos ceramicos, a partir
de la correspondiente orden de trabajo:

- Identificar los medios y seleccionar los Utiles necesarios.
- Establecer la secuencia idénea de operaciones necesarias.
- Poner a punto las maquinas de corte y rectificado.

- Aplicar las operaciones mecanicas de corte y rectificado necesarias para la
obtencién del producto descrito en las érdenes de trabajo con las caracteristicas
técnicas y dimensionales establecidas.

- Aplicar el control visual del aspecto de las piezas obtenidas.
- Aplicar las operaciones de automantenimiento indicadas en la orden de trabajo.

CE7.4 Enunsupuesto practico de enmallado de mosaico, a partir de la correspondiente
orden de trabajo:

- Identificar los medios y seleccionar los utiles necesarios.
- Establecer la secuencia idénea de operaciones necesarias.
- Poner a punto las maquinas de enmallado.

- Aplicar las operaciones mecanicas de enmallado necesarias para la obtencion
del producto descrito en las érdenes de trabajo con las caracteristicas estéticas y
dimensionales establecidas.

- Aplicar el control visual del aspecto de las piezas obtenidas.
- Aplicar las operaciones de automantenimiento indicadas en la orden de trabajo.
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CE7.5 Identificar los riesgos y condiciones de seguridad de las instalaciones vy
maquinas empleadas y, en casos practicos debidamente caracterizados, utilizar los
equipos de proteccioén individual especificados.

CE7.6 Describir procedimientos de flujo de informacién por los cuales informar,
oralmente o por escrito, de cualquier incidencia que se produzca en arranque/
parada, puesta a punto y funcionamiento de los equipos de tratamiento mecanico de
productos ceramicos acabados.

CE7.7 Identificar los modelos de formularios para cumplimentar la informacion
requerida respecto al desarrollo y resultados del trabajo y registrar correctamente
los datos generados.

C8: Clasificar, embalary etiquetar productos ceramicos, segun procedimientos establecidos.

CES8.1 En un supuesto practico de seleccion, etiquetado y embalado de productos
ceramicos acabados, a partir de la correspondiente orden de trabajo:

- Identificar y describir los principales elementos de seleccion automatica de los
equipos de clasificacion.

- Describir los criterios de calidad, seleccion, etiquetado y embalaje derivados de la
orden de trabajo.

- Disponer los materiales acabados de forma adecuada para facilitar su identificacion
y evitar su deterioro.

- Seleccionar productos ceramicos de acuerdo con los criterios de calidad
establecidos, con la ayuda, si es necesario de piezas estandar.

- Identificar y describir los elementos y criterios de etiquetado de los productos
ceramicos clasificados.

- Preparar y poner a punto la maquina de etiquetado y embalado de productos
ceramicos.

- Controlar los productos seleccionados y rellenar los partes de produccion y control
establecidos en la orden de trabajo.

CE8.2 Identificar los riesgos y condiciones de seguridad de las instalaciones vy
maquinas empleadas y, en casos practicos debidamente caracterizados, utilizar los
equipos de proteccion individual especificados.

CE8.3 Describir procedimientos por los cuales informar, oralmente o por escrito, a
su superior jerarquico de cualquier incidencia que se produzca en arranque/parada,
puesta a punto y funcionamiento de los equipos de seleccion, embalado y etiquetado
de productos ceramicos.

CE8.4 Identificar los modelos de formularios para cumplimentar la informacién
requerida respecto al desarrollo y resultados del trabajo y registrar correctamente
los datos generados.

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

C2 respecto a CE2.2, CE2.3, CE2.4 y CE2.5; C3 respecto a CE3.2 y CE3.3; C4 respecto
a CE4.2, CE4.3, CE4.4 y CEA4.5; C5 respecto a CE5.2, CE5.3 y CE5.4; C6 respecto a
CE6.2 y CE6.3; C7 respecto a CE7.2, CE7.3, CE7.4 y CE7.5; C8 respecto a CE8.1, CE8.2
y CE8.3.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

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

Respetar los procedimientos y las normas internas de la empresa.

Habituarse al ritmo de trabajo de la empresa.

Contenidos:
1. Productos ceramicos
Definicion. Tipos de productos ceramicos. Criterios de clasificacion.
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Propiedades y caracteristicas de utilizacion de los productos cerdmicos.

2. Conformado y secado de productos ceramicos

Técnicas de conformado empleadas en la industria ceramica: productos obtenidos.
Controles de pastas: control de humedad. Control de granulometria por serie de tamices.
Controles de barbotinas: densidad y viscosidad.

Controles de productos conformados: controles dimensionales. Control de densidad
aparente en verde o en seco.

Conformado en semiseco. Prensado: prensado de baldosas ceramicas: ajuste de
presion de prensado y espesor de la pieza prensada. Control y secado de las baldosas
prensadas.

Conformado en plastico. Extrusion: extrusion de productos ceramicos (rasillas, ladrillos,
bovedillas, etc.): montaje de la boquilla y ajuste de presion de extrusién. Control y secado
de las piezas extrudidas.

Conformado en plastico. Calibrado: calibrado de productos ceramicos (platos, cuencos,
aisladores, etc.): montaje de la terraja. Control y secado de las piezas calibradas.
Conformado en plastico. Prensado: prensado en plastico de productos ceramicos (tejas,
platos, macetas, etc.): ajuste de presion de prensado y espesor de la pieza prensada.
Control y secado de las piezas prensadas.

Conformado mediante colado: montaje de la terraja, rodillos y moldes. Montaje de
moldes y disposicion en linea de colado. Llenado de moldes. Vaciado y desmoldado.
Limpieza, secado y control de moldes. Control y secado de las piezas conformadas.
Secado de productos ceramicos: tipos de secado. Carga, manejo y descarga de un
secadero industrial.

3. Esmaltado y decoracion de productos ceramicos

Controles de esmaltes y tintas vitrificables y su aplicacion: control de densidad. Control
de viscosidad. Control de peso de esmalte aplicado.

Técnicas de esmaltado automatico empleadas en la industria ceramica: esmaltado
mediante inmersion. Esmaltado mediante cortina. Esmaltado mediante goteo y
pulverizado.

Técnicas de decoracion automatica empleadas en la industria ceramica: aplicacién de
calcas vitrificables. Serigrafiado. Flexografia, tampografia y huecograbado. Aplicacién de
tintas vitrificables mediante inyeccion. Aplicaciones en seco.

4. Coccion y tratamientos mecénicos de acabado de productos cerdmicos

Aspectos basicos de un ciclo de coccidn de productos ceramicos. Ejemplos practicos.
Técnicas de coccion empleadas en la industria ceramica.

Hornos ceramicos: descripcion y funcionamiento. Programas de coccién.

Corte y rectificado.

Pulido.

Enmallado de mosaicos.

5. Seleccién, embalaje y etiquetado de productos ceramicos

Criterios de calidad, seleccion, etiquetado y embalaje.

Operaciones con equipos automaticos de seleccién de productos ceramicos.
Operaciones con equipos automaticos de embalado, flejado y etiquetaje de productos
ceramicos.

Riesgos caracteristicos de las instalaciones, equipos, maquinas y procedimientos
operativos de las operaciones de fabricacion de productos ceramicos.

Medidas de prevencion, proteccion, y medioambientales.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
Los espacios e instalaciones daran respuesta, en forma de aula, aula-taller, taller de
practicas, laboratorio o espacio singular, a las necesidades formativas, de acuerdo con
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el Contexto Profesional establecido en la Unidad de Competencia asociada, teniendo
en cuenta la normativa aplicable del sector productivo, prevencién de riesgos, salud
laboral, accesibilidad universal y proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la operacion con equipos
automaticos de fabricacion de productos ceramicos conformados, que se acreditara
mediante una de las dos formas siguientes:

- Formacién académica de nivel 1 (Marco Espafiol de las Cualificaciones para la Educacién
Superior) o de otras de superior nivel relacionadas con el campo profesional.

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

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

CUALIFICACION PROFESIONAL: OPERACIONES DE REPRODUCCION MANUAL O
SEMIAUTOMATICA DE PRODUCTOS CERAMICOS

Familia Profesional: Vidrio y Ceramica
Nivel: 1
Cédigo: VIC205_1

Competencia general

Realizar operaciones manuales o semiautomaticas de moldeado, esmaltado decoracion y
coccioén de productos ceramicos, a partir de disefios y modelos establecidos, siguiendo las
instrucciones técnicas dadas y garantizando la calidad y la seguridad de las operaciones.

Unidades de competencia

UCO0649_1: Conformar productos ceramicos mediante colado y reproducir moldes
UC0650_1: Conformar productos ceramicos mediante moldeo manual o semiautomatico
a partir de masas plasticas

UCO0651_1: Realizar la aplicacién manual de esmaltes y decoraciones en productos
ceramicos

UCO0652_1: Realizar operaciones de carga, coccion y descarga de hornos para la
fabricacion manual o semiautomatica de productos ceramicos

Entorno Profesional

Ambito Profesional

Desarrolla su actividad profesional en areas de reproduccién, esmaltado decoracion y
coccién manual o semiautomatica de productos ceramicos dedicados a la fabricaciéon de
ceramica, en entidades de naturaleza privada, empresas de tamafo pequefio y mediano
0 microempresas, tanto por cuenta propia como ajena, con independencia de su forma
juridica. Desarrolla su actividad dependiendo en su caso, funcional y/o jerarquicamente
de un superior. En el desarrollo de la actividad profesional se aplican los principios de
accesibilidad universal de acuerdo con la normativa aplicable.

Sectores Productivos

Se ubica en el sector productivo de la cerdmica, en el subsector de fabricacion de vajilleria
ceramica, decoracion de baldosas a «tercer fuego», sanitarios, pequenas ladrilleras,
articulos para el hogar y decoracién y talleres artesanales.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes

Los términos de la siguiente relacion de ocupaciones y puestos de trabajo se utilizan con
caracter genérico y omnicomprensivo de mujeres y hombres.

Moldeadores de ceramica: coladores, montadores, pegadores
Operarios de prensado plastico

Operarios de torno de calibrado

Operarios de alfareria

Operarios de linea de colado

Operarios de fabricacién y mantenimiento de moldes ceramicos
Operarios de extrusora y amasadora

Operarios horno y secadero

Pintores de linea de decoracién manual de productos ceramicos

Formacion Asociada (360 horas)

Médulos Formativos
MF0649_1: Colado de productos ceramicos y reproduccion de moldes (90 horas)
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MF0650_1: Moldeo manual y semiautomatico de productos ceramicos a partir de pastas
en estado plastico (120 horas)

MF0651_1: Esmaltado y decoracion manual de productos ceramicos (90 horas)
MF0652_1: Coccidn de productos ceramicos (60 horas)

UNIDAD DE COMPETENCIA 1: CONFORMAR PRODUCTOS CERAMICOS MEDIANTE
COLADO Y REPRODUCIR MOLDES

Nivel: 1

Caddigo: UC0649 1

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Preparar la barbotina para el colado, de acuerdo con los procedimientos y las
condiciones de calidad establecidas, cumpliendo la normativa aplicable de prevencién de
riesgos laborales y proteccidon medioambiental.

CR 1.1 El orden y la forma de adicion de las materias primas, el agua y los aditivos
se corresponden con lo indicado en los procedimientos de operacién.

CR 1.2 La barbotina con las condiciones de densidad, viscosidad y distribucion
granulométrica especificadas para conformar productos ceramicos mediante colado,
se obtiene mezclando y homogeneizando las materias primas, el agua y los aditivos.

CR 1.3 Las caracteristicas especificadas de la pasta se consiguen tamizandola con el
tamiz seleccionado y montado de acuerdo con los procedimientos y las condiciones
de calidad establecidas.

CR 1.4 Los valores especificados en los parametros de proceso se obtienen
controlando la densidad y la viscosidad de la barbotina.

CR 1.5 El residuo de tamizado y los lodos procedentes de la limpieza de los
depdsitos y de los equipos de desleido se tratan segun lo establecido por la empresa,
cumpliendo la normativa aplicable.

CR 1.6 Las condiciones idoneas de funcionamiento y conservacién se consiguen
manteniendo la limpieza y, en su caso, el engrase de las maquinas, utiles y
herramientas, cumpliendo la normativa aplicable.

RP 2: Preparar los moldes para conformar productos ceramicos mediante colado y
para masas plasticas de acuerdo con los procedimientos y las condiciones de calidad
establecidas, cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y
proteccion medioambiental.

CR 2.1 Los moldes para colado se elaboran preparando la escayola o la resina
sintética y utilizando la matriz y las herramientas y utiles indicados.

CR 2.2 Los moldes para colado se preparan aplicando desmoldante, de acuerdo con
los procedimientos establecidos.

CR 2.3 El montaje de los componentes del molde se realiza teniendo en cuenta el
tiempo, el orden y la manera especificados en los procedimientos.

CR 2.4 La limpieza, manipulacion y secado de los moldes se realiza evitando
deterioros y mermas en su calidad y cumpliendo la normativa aplicable.

CR 2.5 Los moldes se almacenan identificandolos y permitiendo su rapida localizacion
y conservacion.

CR 2.6 La ropa y equipos de trabajo y el area bajo la responsabilidad del personal
operario se mantienen limpios y ordenados.

RP 3: Efectuar operaciones de colado para conformar productos ceramicos, obteniendo la
produccion y la calidad establecida y cumpliendo la normativa aplicable de prevencién de
riesgos laborales y proteccion medioambiental.
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CR 3.1 Las operaciones de llenado, vaciado y desmoldado se efectuan, permitiendo
la elaboracion de piezas ceramicas de acuerdo con las caracteristicas de calidad
exigidas.

CR 3.2 Eltiempo de colado se corresponde con el especificado en los procedimientos.

CR 3.3 Los residuos del colado y de la barbotina procedente del vaciado de los
moldes se tratan segun lo establecido por la empresa.

CR 3.4 Las piezas ceramicas compuestas se elaboran pegando y montando
componentes de acuerdo con las caracteristicas de calidad especificadas.

CR 3.5 El logotipo de la empresa se aplica mediante estampado o calcomania,
siguiendo los procedimientos establecidos.

CR 3.6 La ropa y equipos de trabajo y el area bajo la responsabilidad del personal
operario se mantienen, limpios y ordenados.

RP 4: Secar productos conformados mediante colado para elaborar articulos de ceramica,
efectuando la carga y descarga de las piezas y el control de las condiciones de secado y
asegurando la calidad del producto.

CR 4.1 La colocacion y disposicion de las piezas en el secadero o en la zona de
secado, cuando éste se realiza al aire libre, y la distribucion de los soportes y apoyos
se efectla teniendo en cuenta las contracciones de secado que van a experimentar
las piezas a secar, la ventilacion de todas las piezas y la prevencion de los defectos
asociados a la operacion.

CR 4.2 La puesta en marcha del secadero o, en su caso, el acondicionamiento de la
zona de secado, se efectua segun el procedimiento preestablecido, cumpliendo la
normativa aplicable.

CR 4.3 Las piezas no conformes se detectan controlando visualmente los productos
secados y, en su caso, corrigiendo anomalias y desviaciones en el proceso de
conformado y secado de acuerdo con los procedimientos especificados.

CR 4.4 Los productos secados se descargan, transportandolos y almacenandolos en
condiciones de seguridad, evitando deterioros y alteraciones.

CR 4.5 Las condiciones idoneas de funcionamiento y conservacion se consiguen
manteniendo la limpieza y, en su caso, el engrase de las maquinas, utiles y
herramientas, cumpliendo la normativa aplicable.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Arcillas y materias primas desgrasantes molidas. Agua. Desfloculantes, ligantes,
plastificantes, colorantes. Matrices. Escayolas y polimeros para la elaboracion de
moldes. Telas de distinta luz de malla. Refractarios. Molinos. Desmoldantes. Agitadores-
desleidores. Tamices. Utiles para el control de la densidad y viscosidad. Desferrizadores.
Herramientas para la elaboracién de moldes tales como laminas de madera o de teflon,
cinceles, sargentos y gomas. Herramientas para el moldeo, montaje y repasado como
cortadoras, vaciadoras, espatulas, pinceles, alisadoras y terrajas. Secadero.

Productos y resultados:

Moldes para la elaboracion de productos ceramicos mediante colado y para masas plasticas.
Productos ceramicos de contenedor, anforas y productos sanitarios semiartesanales.
Vajillas ceramicas y objetos de adorno manufacturados.

Informacién utilizada o generada:

Esquemas y bocetos de los productos a conformar. Especificaciones de los materiales
empleados. Programas de fabricacion, manuales de procedimientos e instrucciones
técnicas. Ordenes de trabajo del encargado de la seccién y hojas de control, impresos
y partes de incidencias. Normativa aplicable relativa a salud laboral y proteccion
medioambiental.
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cve: BOE-A-2015-10769



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

) ®
g\u

Miércoles 7 de octubre de 2015 Sec. I.

Pag. 91276

UNIDAD DE COMPETENCIA 2: CONFORMAR PRODUCTOS CERAMICOS MEDIANTE
MOLDEO MANUAL O SEMIAUTOMATICO A PARTIR DE MASAS PLASTICAS

Nivel: 1

Cddigo: UC0650_1

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Preparar la pasta ceramica en las condiciones indicadas para su conformado, de
acuerdo con los procedimientos y las condiciones de calidad establecidas y cumpliendo la
normativa aplicable de seguridad y proteccion medioambiental.

CR 1.1 El grado de homogeneidad, la humedad y la ausencia de aire ocluido,
necesarios para la operacion de conformado en estado plastico, se garantizan
mezclando y el amasando manualmente la pasta.

CR 1.2 El grado de homogeneidad, la humedad y la ausencia de aire ocluido,
necesarios para la operacién de conformado en estado plastico, se aseguran
regulando y controlando los parametros de operacion de la amasadora y de la
extrusora.

CR 1.3 El mantenimiento de las caracteristicas de calidad para el moldeo en estado
plastico se aseguran empaquetando y almacenando las pellas de la pasta preparada
segun las condiciones establecidas.

CR 1.4 Las condiciones idoneas de funcionamiento y conservacién se consiguen
manteniendo la limpieza y, en su caso, el engrase de las maquinas, utiles y
herramientas, cumpliendo la normativa aplicable.

RP 2: Aplicar técnicas manuales o semiautomaticas de moldeo de masas plasticas para
conformar productos ceramicos, obteniendo la produccion y la calidad establecidas y
cumpliendo la normativa aplicable de seguridad y proteccién medioambiental.

CR 2.1 Las placas de barro se elaboran con el espesor establecido mediante estirado
con rodillo o utilizando laminadora, segun los procedimientos indicados.

CR 2.2 Las piezas ceramicas se elaboran aplicando operaciones manuales de
conformado de productos ceramicos mediante las técnicas de moldeo con torno de
alfarero, de moldeo de placas, de losetas o de baldosas, molde abierto o estirado
y corte de planchas de barro y moldeo «por apretén» sobre molde, obteniendo la
produccion y la calidad establecidas y cumpliendo la normativa aplicable.

CR 2.3 Las piezas ceramicas se elaboran aplicando operaciones de conformado
semiautomatico de productos ceramicos mediante las técnicas de moldeo de placas,
de losetas o baldosas por extrusion, de calibrado en torno de alfarero y de moldeo
prensado de masas plasticas, obteniendo la produccion y la calidad establecidas y
cumpliendo la normativa aplicable.

CR 2.4 Las asas, pitorros y/o elementos de adorno en estado plastico se pegan
siguiendo los procedimientos establecidos.

CR 2.5 El logotipo de la empresa se aplica mediante estampado o calcomania,
siguiendo los procedimientos establecidos.

CR 2.6 El acabado de la pieza se asegura retorneando la base y el alisando las
superficies obteniendo la produccién y la calidad establecidas y cumpliendo la
normativa aplicable.

CR 2.7 Las condiciones idoneas de funcionamiento y conservaciéon se consiguen
manteniendo la limpieza y, en su caso, el engrase de las maquinas, utiles y
herramientas, cumpliendo la normativa aplicable.

RP 3: Secar productos conformados mediante moldeo para elaborar articulos de ceramica,
efectuando la carga y descarga de las piezas y el control de las condiciones de secado,
asegurando la calidad del producto y cumpliendo la normativa aplicable de seguridad y
proteccion medioambiental.
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CR 3.1 La ubicacion de las piezas en el secadero y la distribucion de los soportes y
apoyos se efectian teniendo en cuenta las contracciones de secado y la ventilacion
de todas las piezas y previniendo los defectos asociados a la operacion.

CR 3.2 El acondicionamiento de la zona de secado, se efectia segun el procedimiento
preestablecido, cumpliendo la normativa aplicable.

CR 3.3 Las piezas no conformes se detectan controlando visualmente los productos
secados y, en su caso, corrigiendo anomalias y desviaciones en el proceso de
conformado y secado de acuerdo con los procedimientos especificados.

CR 3.4 Los productos secados se descargan, transportandolos y almacenandolos en
condiciones de seguridad, evitando deterioros y alteraciones.

CR 3.5 Las condiciones idéneas de funcionamiento y conservacion se consiguen
manteniendo la limpieza y, en su caso, el engrase de las maquinas, utiles y
herramientas, cumpliendo la normativa aplicable.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Pastas ceramicas con diferente grado de humedad. Moldes para la elaboraciéon de
productos ceramicos. Equipo de cortado de pellas. Amasadora, extrusora, prensa manual
o0 semiautomatica para el prensado de masas plasticas, torno de alfarero. Equipo de
calibrado adaptable a los tornos de alfarero. Herramientas para el moldeo, montaje y
repasado, tales como cortadoras, vaciadoras, espatulas, pinceles, alisadoras, terrajas,
rodillo, listones de diferentes espesores, laminadora regulable, entre otros. Secadero.
Soportes y apoyos para el secado. Utiles para estampar logos y calcas. Termobalanzas y
microondas.

Productos y resultados:
Productos ceramicos de contenedor. Vajillas ceramicas. Placas y baldosas. Murales
ceramicos. Objetos de adorno manufacturados.

Informacién utilizada o generada:

Esquemas y bocetos de los productos a conformar. Especificaciones de los materiales
empleados. Programas de fabricacion, manuales de procedimientos e instrucciones
técnicas. Ordenes de trabajo del encargado de la seccién y hojas de control, impresos y
partes de incidencias. Normas aplicables de salud laboral y proteccién medioambiental.

UNIDAD DE COMPETENCIA 3: REALIZAR LA APLICACION MANUAL DE ESMALTES Y
DECORACIONES EN PRODUCTOS CERAMICOS

Nivel: 1

Caddigo: UC0651_1

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Acondicionar los esmaltes, engobes, tintas, arcillas decantadas, colores y sales
solubles para esmaltar y/o decorar productos ceramicos de acuerdo con los procedimientos
y las condiciones de calidad establecidas.

CR 1.1 Las arcillas decantadas se obtienen sedimentando durante el tiempo
indicado suspensiones dispersadas y diluidas de arcilla y recogiendo y densificando
la fraccion no sedimentada de acuerdo con los procedimientos y las condiciones de
calidad establecidos.

CR 1.2 Las suspensiones de esmaltes, engobes, tintas serigraficas y colores se
obtienen mezclando y homogeneizando las materias primas, el agua y los aditivos,
de acuerdo con los procedimientos y las condiciones de calidad establecidas.
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CR 1.3 Las disoluciones con la concentraciéon especificada se obtienen dosificando
las cantidades de sales solubles y agua, de acuerdo con los procedimientos y las
condiciones de calidad establecidas.

CR 1.4 Las suspensiones de esmaltes, engobes, tintas serigraficas y colores con
las caracteristicas especificadas se obtienen seleccionando y montando el tamiz
y efectuando la operaciéon de tamizado segun los procedimientos establecidos y
cumpliendo la normativa aplicable.

CR 1.5 El vaciado de la suspension o la disolucién de sal soluble en el depdsito
correspondiente y su identificacion se efectua siguiendo el procedimiento establecido.

CR 1.6 Las caracteristicas técnicas especificadas de las suspensiones y disoluciones
preparadas se comprueban, comparando visualmente aplicaciones de esmaltes,
engobes, tintas, arcillas decantadas, colores y sales solubles con muestras-patrén.

CR 1.7 Las caracteristicas técnicas especificadas de las suspensiones y disoluciones
preparadas se comprueban, comparando visualmente aplicaciones de esmaltes,
engobes, tintas serigraficas, colores y sales solubles con muestras patron.

CR 1.8 Las condiciones idoneas de funcionamiento y conservacién se consiguen
manteniendo la limpieza y, en su caso, el engrase de las maquinas, utiles y
herramientas, cumpliendo la normativa aplicable.

RP 2: Aplicar esmaltes para decorar productos ceramicos mediante procedimientos
manuales o semiautomaticos consiguiendo la produccion y la calidad establecidas y
cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y protecciéon
medioambiental.

CR 2.1 La calidad del esmaltado se garantiza preparando los productos y obteniendo
una superficie limpia de polvo, grasas u otros productos.

CR 2.2 La aplicacion de los esmaltes y de los engobes se efectia mediante el
empleo de los utiles y medios indicados o con la ayuda de maquinas y equipos
semiautomaticos, de acuerdo con los procedimientos establecidos y obteniendo la
calidad exigida.

CR 2.3 Las operaciones de esmaltado se realizan utilizando medios de proteccién y
cumpliendo la normativa aplicable.

CR 2.4 Las piezas no conformes se detectan controlando visualmente los productos
esmaltados y, en su caso, tratandolas segun los procedimientos establecido por la
empresa.

CR 2.5 Las condiciones idoneas de funcionamiento y conservacién se consiguen
manteniendo la limpieza y, en su caso, el engrase de las maquinas, utiles y
herramientas, cumpliendo la normativa aplicable.

RP 3: Utilizar procedimientos manuales o semiautomaticos para decorar productos
ceramicos, consiguiendo la produccion y la calidad establecidas y cumpliendo la normativa
aplicable de seguridad y proteccion medioambiental.

CR 3.1 La calidad de la decoracién se garantiza preparando los productos y
obteniendo una superficie limpia de polvo, grasas u otros productos.

CR 3.2 La guia para la decoracion de la pieza se obtiene seleccionando y disponiendo
la plantilla y aplicando carboncillo mediante estarcido.

CR 3.3 Las decoraciones mediante la técnica de trepas o de aerografia se consiguen
seleccionando y disponiendo la plantilla.

CR 3.4 Las decoraciones mediante la técnica de serigrafiado se consiguen
seleccionando y disponiendo la pantalla.

CR 3.5 El producto decorado se obtiene mediante la preparacion y aplicacion de la
calcomania, garantizando el cumplimiento de los parametros de calidad exigidos.
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CR 3.6 La aplicacion de las suspensiones de esmaltes coloreados, tintas, engobes
y arcillas decantadas y de las disoluciones de sales solubles, mediante técnicas
de pincelado, serigrafia, trepa o aerografia de las tintas serigraficas se efectia
empleando utiles, maquinas y equipos semiautomaticos, de acuerdo con los
procedimientos establecidos y obteniendo la calidad indicada

CR 3.7 Los defectos de aplicacion se detectan controlando visualmente los productos
decorados y, en su caso, corrigiéndolos segun los procedimientos especificados.

CR 3.8 Las operaciones de decoracién se efectian con los medios de proteccion
personal apropiados, cumpliendo la normativa aplicable.

CR 3.9 Las condiciones idoneas de funcionamiento y conservacion se consiguen
manteniendo la limpieza y, en su caso, el engrase de las maquinas, utiles y
herramientas, cumpliendo la normativa aplicable.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Engobes y esmaltes molturados. Agua. Desfloculantes, ligantes, plastificantes y colorantes.
Pigmentos ceramicos, tintas y disoluciones de sales solubles. Calcomanias vitrificables.
Agitadores-desleidores. Tamices. Telas de distinta luz de malla. Picnédmetro para liquidos,
balanza, viscosimetro de caida, tamices de control, patin de esmaltado y pinceles. Cabina
de aplicacion manual de esmaltes. Aerégrafo. Compresor de aire. Pantallas serigréficas.
Plantillas para trepas o aerografia. Plantillas para estarcido. Carboncillo. Cabezal para la
aplicacion manual de serigrafias.

Productos y resultados:
Productos ceramicos de contenedor. Vajillas ceramicas. Placas y baldosas. Murales
ceramicos. Objetos de adorno manufacturados, esmaltados y decorados.

Informacién utilizada o generada:

Esquemas y bocetos de los productos a conformar. Especificaciones de los materiales
empleados. Programas de fabricacion, manuales de procedimientos e instrucciones
técnicas. Ordenes de trabajo del encargado de la seccién y hojas de control, impresos
y partes de incidencias. Normativa aplicable relativa a prevencion en riesgos laborales y
proteccion medioambiental. Modelos y muestras originales para decoracion.

UNIDAD DE COMPETENCIA 4: REALIZAR OPERACIONES DE CARGA, COCCION Y
DESCARGA DE HORNOS PARA LA FABRICACION MANUAL O SEMIAUTOMATICA DE
PRODUCTOS CERAMICOS

Nivel: 1

Cédigo: UC0652_1

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Cargar el horno para cocer productos ceramicos segun lo especificado en la
informacion de proceso, consiguiendo la calidad establecida y cumpliendo la normativa
aplicable de prevencion de riesgos laborales y proteccién medioambiental.

CR 1.1 El horno se carga, seleccionando y disponiendo los materiales refractarios
de enhornamiento segun instrucciones técnicas y cumpliendo la normativa aplicable.
CR 1.2 La humedad residual de los productos dispuestos para la coccién se
comprueba visualmente, consiguiendo la calidad establecida.

CR 1.3 Las bases de los productos esmaltados se limpian, colocando los separadores
refractarios para evitar que los productos se peguen a las placas de enhornamiento.

CR 1.4 La colocacion de los productos en el interior del horno se efectia considerando
el maximo aprovechamiento del espacio disponible, la correcta circulacién de los
gases y la homogeneizacién de las temperaturas.
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CR 1.5 La revisién y la limpieza de las vagonetas, las placas y los soportes de
enhornamiento y la proteccion de los materiales de estiba con engobe refractario
se efectla, asegurando la carga y coccién de los productos en las condiciones de
calidad establecidas.

CR 1.6 Las operaciones de carga del horno y de limpieza de los elementos de
enhornamiento y del horno se efectuan utilizando los medios de proteccién personal
indicados y cumpliendo la normativa aplicable.

CR 1.7 La ropa y equipos de trabajo y el area bajo la responsabilidad del personal
operario se mantienen limpios y ordenados.

RP 2: Efectuar operaciones de seleccién y control del ciclo de coccion y de operacion y
descarga del horno para cocer productos ceramicos de acuerdo con las instrucciones
técnicas recibidas, asegurando la calidad del producto y cumpliendo la normativa aplicable
de prevencion de riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CR 2.1 La seleccion del ciclo de coccion se efectua teniendo en cuenta las
caracteristicas del material a cocer y, si es necesario, su disposicion en el horno.

CR 2.2 Los productos manufacturados de ceramica se cuecen disponiendo las
piezas en el interior del horno de forma y seleccionando el ciclo de coccion.

CR 2.3 Las temperaturas en el interior del horno se controlan periédicamente
mediante termopares, medidores 6pticos u otros medios de control como conos
y anillos pirométricos, verificando el funcionamiento y cumpliendo la normativa
aplicable.

CR 2.4 La apertura y la descarga del horno se realizan considerando la temperatura
en el interior del horno, evitando que las piezas sufran mermas en su calidad y
cumpliendo la normativa aplicable.

CR 2.5 Las operaciones de descarga del horno se realizan con los medios de
proteccion personal indicados y cumpliendo la normativa aplicable.

CR 2.6 El estado de las valvulas de paso de gas y de los interruptores eléctricos, de
las conducciones de gas y de las alarmas y los dispositivos de seguridad se revisan,
asegurando el mantenimiento de las condiciones de seguridad de las instalaciones y
cumpliendo la normativa aplicable.

CR 2.7 La ropa y equipos de trabajo y el area bajo la responsabilidad del personal
operario se mantienen limpios y ordenados.

RP 3: Efectuar operaciones para controlar, repasar, clasificar y embalar productos ceramicos
cocidos, de acuerdo con las especificaciones de calidad establecidas y cumpliendo la
normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y proteccidon medioambiental.

CR 3.1 Los articulos cocidos se controlan visualmente detectando productos
no conformes y corrigiendo posibles anomalias desviaciones en el proceso de
elaboracién de acuerdo con los procedimientos especificados.

CR 3.2 Las imperfecciones no deseadas en los productos cocidos se eliminan
aplicando el tratamiento mecanico de repasado y pulido de bordes y superficies.

CR 3.3 El material se clasifica segun los procedimientos e instrucciones técnicas
establecidas.

CR 3.4 La proteccidon e identificacion del producto se asegura embalando vy
etiquetando los productos acabados para facilitar su manejo y transporte.

CR 3.5 Las operaciones de repasado, clasificacion y embalado de los productos
cocidos se efectiian con los medios de proteccién personal apropiados y cumpliendo
la normativa aplicable.

CR 3.6 La zona de trabajo bajo la responsabilidad del operario se mantiene limpia y
ordenada.
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Contexto profesional:

Medios de produccion:

Productos ceramicos. Hornos discontinuos de carga frontal, superior o mediante
vagoneta, con termopares, programador y ciclos de coccidon incorporados. Vagonetas,
hornos continuos a gas o eléctricos con termopares, programador y ciclos de coccion
incorporados. Medidores 6pticos de temperatura. Conos y anillos pirométricos Materiales
de enhornamiento como bases, soportes y placas refractarias. Engobes refractarios para
el acondicionamiento de placas de estiba. Equipos de tratamiento mecanico de repasado
y pulido. Material de embalado y etiquetado.

Productos y resultados:

Productos ceramicos esmaltados o no obtenidos mediante monococcion. Productos
ceramicos esmaltados y decorados obtenidos mediante bicoccién. Productos ceramicos
decorados a «tercer fuego».

Informacion utilizada o generada:

Especificaciones de los materiales empleados. Programas de fabricacion, manuales de
procedimientos e instrucciones técnicas. Ordenes de trabajo del encargado de la seccién
y hojas de control, impresos y partes de incidencias. Ciclos de coccion. Normativa vigente
relativa a salud laboral y proteccion medioambiental.

MODULO FORMATIVO 1: COLADO DE PRODUCTOS CERAMICOS Y REPRODUCCION
DE MOLDES

Nivel: 1

Cdédigo: MF0649 1

Asociado a la UC: Conformar productos ceramicos mediante colado y reproducir moldes
Duracién: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Identificar las técnicas y procedimientos de elaboraciéon manual de productos ceramicos
mediante colado, describiendo sus caracteristicas principales.

CE1.1 Describir las técnicas y los procedimientos de elaboracién manual o
semiautomatica de productos ceramicos mediante colado clasificandolas de acuerdo
con sus caracteristicas tecnoldgicas y los productos obtenidos.

CE1.2 Describir los principales riesgos laborales y las medidas y los equipos
de seguridad que deben emplearse en la elaboracion manual de moldes,
acondicionamiento de barbotinas y conformado de productos ceramicos mediante
colado.

CE1.3 En un supuesto practico de identificacién de técnicas ceramicas a partir de
muestras de diferentes productos ceramicos conformados mediante colado:

-Relacionar los productos ceramicos con el tipo de molde y con los procedimientos
de elaboracién del molde empleados.

-ldentificar las principales operaciones necesarias para la elaboracién de cada
producto.

-ldentificar las maquinas utiles y herramientas necesarias para la elaboracién de
cada molde y de cada producto.

C2: Reproducir moldes para la obtenciéon de productos ceramicos mediante colado o
moldeado de masas plasticas.

CEZ2.1 Enumerar los aspectos basicos de los diferentes tipos de escayolas y de
resinas sintéticas describiendo la elaboracion de matrices y moldes ceramicos.
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CE2.2 Describir el proceso de elaboracion de matrices preparando moldes a partir
de un modelo dado.

CE2.3 Describir el proceso de reproduccién de moldes a partir de matrices ya
elaboradas e identificar, mediante un croquis, el despiece adecuado para la
confeccién de cada componente del molde.

CE2.4 En un supuesto practico de elaboracién de un molde a partir de una matriz
dada:

-Seleccionar y preparar los materiales y herramientas.
-Seleccionar y montar cada uno de los componentes de la matriz.

-Elaborar cada uno de los componentes del molde en las condiciones de calidad
exigidas.

-Realizar el montaje del molde elaborado.
-Secar el molde montado.

C3: Acondicionar barbotinas ceramicas para la obtencion de productos ceramicos mediante
colado, de acuerdo con los procedimientos y las condiciones de calidad establecidas.

CE3.1 Describir las técnicas y procedimientos de elaboracién y acondicionamiento
de barbotinas para colado, considerando los materiales empleados y los equipos y
herramientas necesarios.

CES3.2 Identificar los principales aditivos empleados en el acondicionamiento de
barbotinas para colado describiendo los aspectos esenciales de su funcion en ellas.

CE3.3 Describir las variables que es necesario controlar en el proceso de preparacion
de barbotinas para colado, el procedimiento seguido para su control y los equipos
necesarios.

CES3.4 En un supuesto practico de acondicionamiento de una barbotina para colado,
a partir de la informacion técnica:

-Medir la densidad, viscosidad y rechazo de la barbotina y compararla con los
estandares establecidos en los procedimientos.

-Seleccionar y preparar los materiales y utiles adecuados para el ajuste de la
barbotina.

-Ajustar la densidad y viscosidad mediante la adicion de agua o de los aditivos
necesarios.

-Ajustar, si es necesario, la densidad, mediante la mezcla con una barbotina de la
misma composicién y mas densa.

-Comprobar la adecuacion de la barbotina preparada a las condiciones de trabajo
especificadas.

C4: Conformar productos ceramicos mediante colado a partir de moldes previamente
preparados y acondicionados.
CE4.1 Describir la secuencia de operaciones, los procedimientos, las herramientas y

los equipos necesarios para la elaboracién manual de productos ceramicos mediante
colado hueco.

CE4.2 En un supuesto practico de conformado de productos ceramicos mediante
colado, a partir de las érdenes de trabajo oral o escrito y de un modelo en ceramica
0 en boceto:

-Seleccionar, montar y preparar el molde a las condiciones de trabajo.
-Verter la barbotina en las condiciones de trabajo especificadas.

- Verter la barbotina sobrante una vez comprobado que el tiempo de colado es el
adecuado para la obtencion del espesor de pared requerido, de acuerdo con las
ordenes de trabajo.
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-Extraer la pieza y limpiar y secar el molde.
-En su caso, montar las piezas y repasarlas.

C5: Secar productos ceramicos obtenidos mediante colado.

CES5.1 Describir los principales factores a considerar para el secado natural, en
recintos abiertos, de materiales ceramicos.

CES5.2 En un supuesto practico de secado forzado de productos ceramicos obtenidos
mediante colado, a partir de érdenes de trabajo orales o escritas:

-Seleccionar y preparar las bandejas, soportes y utiles para la disposicion de las
piezas en el secadero.

-Transportar y colocar las piezas en el secadero, de forma que se asegure su correcta
ventilacion y distribucion de temperaturas.

-Seleccionar los parametros de secado (temperatura, aireacion forzada) y realizar el
secado.

-Descargar el secadero.

C6: Describir los principales defectos relacionados con las operaciones de conformado de
productos ceramicos mediante colado.

CE®6.1 Describir los principales criterios de clasificacion de defectos relacionados con
el colado y secado.

CE®6.2 En un supuesto practico de identificacion de defectos en productos ceramicos
a partir de productos ceramicos con defectos de fabricacion atribuibles a las
operaciones de colado y secado:

-ldentificar y describir los defectos de fabricacion.

-Evaluar la gravedad de los defectos identificados en funcién de la calidad del
producto acabado.

-Sefialar sus causas mas probables.
-Proponer posibles soluciones.

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

C1 respecto a CE1.3; C2 respecto a CE2.4; C3 respecto a CE3.4; C4 respecto a CE4.2;
C5 respecto a CE5.2; C6 respecto a CE6.2.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Finalizar el trabajo atendiendo a criterios de idoneidad, rapidez, economia y eficacia.
Interpretar y ejecutar las instrucciones de trabajo.

Mantener el area de trabajo con el grado apropiado de orden y limpieza, requerido por la
organizacion.

Respetar los procedimientos y las normas internas de la organizacion.

Contenidos:

1. Barbotinas para colado

Criterios de clasificacién de pastas ceramicas.

Principales caracteristicas de las pastas ceramicas: Ejemplos de composiciones y nociones
sobre el papel de los componentes. Color tras la coccién. Humedad. Plasticidad.
Principales caracteristicas de las barbotinas para colado: densidad, viscosidad y colado
de barbotinas. Estabilidad.

Preparacion de barbotinas para colado.

Molienda.

Desleido.

Tamizado.

Nociones sobre acondicionamiento de barbotinas.

Coloracion de pastas en barbotina: Procedimientos. Pigmentos empleados.
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2. Preparacion de moldes

Interpretacion de esquemas y bocetos.

Materiales empleados. Escayolas y resinas sintéticas. Preparacion.
Elaboracion de moldes para colado hueco.

Elaboracion de moldes para apreton.

Elaboraciéon de moldes para calibrado en torno de alfarero.
Almacenamiento y conservacion de los moldes.

3. Moldes para el conformado en plastico

Materiales empleados: Escayolas y resinas sintéticas. Preparacion.
Elaboracion de moldes para apreton.

Elaboracion de moldes para colado hueco.

Elaboraciéon de moldes para calibrado en torno de alfarero.

4. Conformado mediante colado
Fundamentos basicos del conformado mediante colado.
Elaboracion de productos ceramicos mediante colado.

5. Secado de productos ceramicos obtenidos mediante colado

Fundamentos basicos del secado de productos ceramicos.

Secado natural y secado forzado.

Secaderos empleados en el secado de productos ceramicos obtenidos mediante colado.
Colocacion de las piezas en el secadero.

6. Defectos relacionados con el conformado mediante colado

Defectos dimensionales: falta de regularidad en las paredes y deformaciones.
Defectos de integridad: Grietas. Rotura de piezas.

Defectos puntuales: Burbujas de colada. Mancha de colada. Pegado de molde.
Defectos de manipulacién: Suciedad. Roturas.

Defectos de secado.

7. Salud laboral y proteccién medioambiental en las operaciones de preparacion de
barbotinas y colado

Precauciones que se deben adoptar para la manipulacion y transporte de materiales
empleados.

Prevencion de los riesgos derivados de las operaciones de preparacion de barbotinas y
colado.

Principales residuos y contaminantes derivados de las operaciones de preparacién de
barbotinas y colado: peligrosidad y tratamiento.

Ropa de trabajo y protecciones individuales.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
Los espacios e instalaciones daran respuesta, en forma de aula, aula-taller, taller de
practicas, laboratorio o espacio singular, a las necesidades formativas, de acuerdo con
el Contexto Profesional establecido en la Unidad de Competencia asociada, teniendo
en cuenta la normativa aplicable del sector productivo, prevencién de riesgos, salud
laboral, accesibilidad universal y proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1.- Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la conformacion de
productos ceramicos mediante colado y reproduccion de moldes, que se acreditara
mediante una de las dos formas siguientes:

-Formaciéon académica de nivel 1 (Marco Espariol de las Cualificaciones para la Educacion
Superior) o de otras de superior nivel relacionadas con el campo profesional.
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-Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias
relacionadas con este modulo formativo.

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

MODULO FORMATIVO 2: MOLDEO MANUAL Y SEMIAUTOMATICO DE PRODUCTOS
CERAMICOS A PARTIR DE PASTAS EN ESTADO PLASTICO

Nivel: 1

Cédigo: MF0650_1

Asociado a la UC: Conformar productos ceramicos mediante moldeo manual o
semiautomatico a partir de masas plasticas

Duracién: 120 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Describir las principales operaciones y técnicas para la elaboracién manual y
semiautomatica de productos ceramicos mediante moldeo en estado plastico.

CE1.1 Describir las técnicas y procedimientos de preparacion de pastas para la
elaboracién manual y semiautomatica de productos ceramicos mediante moldeo en
estado plastico.

CE1.2 Describir los principales riesgos laborales y las medidas y los equipos de
seguridad que deben emplearse en la elaboracién manual y semiautomatica de
productos ceramicos mediante moldeo en estado plastico.

CE1.3 Enun supuesto practico de identificacion de productos ceramicos conformados
mediante técnicas manuales o semiautomaticas:

-Relacionar los productos ceramicos con las técnicas de conformado empleadas.

-ldentificar las principales caracteristicas técnicas que debe reunir cada pasta
ceramica en funcién de la técnica de conformado utilizada.

-Relacionar las caracteristicas técnicas de cada pasta con las diferentes pastas
comerciales presentes en el mercado.

-ldentificar las principales operaciones necesarias para la elaboracién de cada
producto ceramico.

-ldentificar las maquinas utiles y herramientas necesarias para la elaboracién de
cada producto ceramico.

C2: Conformar productos ceramicos mediante técnicas manuales o semiautomaticas de
moldeo de masas plasticas.

CE2.1 Amasar pellas de barro mediante amasado manual.

CE2.2 Amasar y adecuar la humedad de pellas de barro mediante el correcto uso de
la amasadora mecanica.

CE2.3 Obtener pellas de barro para conformado plastico mediante el correcto uso
de la extrusora.

CE2.4 En un supuesto practico de conformado de productos ceramicos, a partir de
las 6rdenes de trabajo orales o escritas y del correspondiente modelo en ceramica
0 en boceto:

-Calcular la humedad de una pasta ceramica mediante balanza de infrarrojos, estufa
0 microondas.

-Elaborar losetas de barro mediante molde abierto y mediante estirado y corte de
planchas de barro.

-Elaborar losetas de barro mediante extrusion.
-Elaborar platos o cuencos mediante prensado en plastico.
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-Elaborar platos mediante calibrado en torno de alfarero.
-Elaborar las asas mediante moldeado a mano o mediante molde de escayola y
pegarlas en las piezas que lo requieran.
-Colocar un logotipo identificativo mediante estampado o mediante aplicacion
calcografica a la pieza en verde.
CE2.5 En un supuesto practico de conformado de productos ceramicos mediante
modelado en torno de alfarero, a partir de las 6rdenes de trabajo orales o escritas y
de un modelo en ceramica o en boceto:
-Elaborar una jarra de al menos 20 cm. de altura.
-Elaborar un cuenco de al menos 30 cm. de boca.
-Acabar las piezas elaboradas mediante el retorneado de las bases y alisado de las
superficies.
-Elaborar las asas y elementos decorativos mediante moldeado a mano o molde de
escayola y pegarlas en las piezas que lo requieran.
-Colocar un logotipo identificativo mediante estampado o mediante aplicacion
calcografica a la pieza en verde.
C3: Secar productos ceramicos obtenidos mediante técnicas manuales o semiautomaticas
de moldeo.
CE3.1 Describir los principales factores a considerar para la realizacion del secado
natural, en recintos abiertos, de materiales ceramicos.
CES3.2 En un supuesto practico de secado forzado de productos ceramicos, a partir
de las s 6rdenes de trabajo orales o escritas y del correspondiente modelo en
ceramica o en boceto:
-Seleccionar y preparar las bandejas, soportes y utiles para la disposicion de las
piezas en el secadero.
-Transportar y colocar las piezas en el secadero, de forma que se asegure su correcta
ventilacion y distribucion de temperaturas.
-Seleccionar los parametros de secado, como la temperatura y la aireacion forzada
y realizar el secado.
-Descargar el secadero.
C4: Describir los principales defectos relacionados con las operaciones de conformado
manual o semiautomatica y con el secado de productos ceramicos.
CE4.1 Describir los principales criterios de clasificacion de defectos relacionados con
el conformado manual o semiautomatico y con el secado de productos ceramicos.
CE4.2 En un supuesto practico de identificacion de defectos de fabricacién en
productos ceramicos atribuibles a las operaciones de conformado y secado:
-ldentificar y describir los defectos de fabricacion.
-Evaluar la gravedad de los defectos identificados en funcién de la calidad del
producto acabado.
-Sefialar sus causas mas probables. -
0
-Proponer posibles soluciones. g
Q
o2
. PR . ©
Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo: 5 §
C1 respecto a CE1.3; C2 respecto a CE2.4 y CE2.5; C3 respecto a CE3. 2; C4 respecto w5
e
a CE4.2. § =
Otras capacidades: w2
. . O®
Responsabilizarse del trabajo que desarrolla. @ o
Finalizar el trabajo atendiendo a criterios de idoneidad, rapidez, economia y eficacia. ge
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Interpretar y ejecutar las instrucciones de trabajo.

Mantener el &rea de trabajo con el grado apropiado de orden y limpieza, requerido por la
organizacion.

Respetar los procedimientos y las normas internas de la organizacion.

Contenidos:

1. Pastas para el moldeado manual o semiautomatico de productos ceramicos

Criterios de clasificacion de pastas ceramicas para moldeado manual o semiautomatico.
Principales caracteristicas de las pastas ceramicas empleadas en el moldeado manual o
semiautomatico: Ejemplos de composiciones y nociones sobre el papel de los componentes.
Color tras la coccion. Humedad. Plasticidad.

Acondicionamiento de las pastas ceramicas: Amasado. Modificacion de la humedad de
una pasta ceramica.

Coloracion de pastas: Productos coloreados en la pasta. Pigmentos empleados.

2. Conformado en plastico de productos ceramicos

Caracteristicas de los moldes empleados para el conformado de masas plasticas.
Interpretacion de esquemas y bocetos.

Elaboracion manual y con laminadora de placas de barro. Tipos de conformado manual
y semiautomatico de masas plasticas: Moldeo mediante torno de alfarero. Moldeo de
placas, losetas o baldosas mediante molde abierto. Moldeo de placas, losetas o baldosas
mediante estirado y corte de planchas de barro. Moldeo de placas, losetas o baldosas
mediante extrusion. Moldeo «por apretéon» sobre molde. Moldeo mediante calibrado en
torno de alfarero. Moldeo mediante prensado de masas plasticas. Uniones en plastico.
Acondicionamiento de pastas en estado plastico.

3. Secado de productos ceramicos conformados en estado plastico

Fundamentos basicos del secado de productos ceramicos conformados en estado plastico.
Secado natural y secado forzado.

Secaderos empleados en el secado de productos ceramicos conformados en estado
plastico.

Colocacion de las piezas en el secadero: encafado, «acantillado», y otros.

4. Defectos relacionados con el conformado en plastico

Defectos dimensionales: Curvaturas, falta de regularidad en las paredes y deformaciones.
Grietas.

Defectos de unién de placas o rollos.

Rotura de piezas.

Defectos de secado.

5. Salud laboral y proteccién medioambiental en las operaciones de acondicionamiento de
pastas y conformado manual o semiautomatico en estado plastico

Precauciones que se deben adoptar para la manipulaciéon y transporte de materiales
empleados.

Prevencion de los riesgos derivados de las operaciones de acondicionamiento de pastas
ceramicas.

Prevencion de los riesgos derivados de las operaciones de conformado manual o
semiautomatico de productos ceramicos.

Principales residuos y contaminantes: peligrosidad y tratamiento.

Ropa de trabajo y protecciones individuales.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
Los espacios e instalaciones daran respuesta, en forma de aula, aula-taller, taller de
practicas, laboratorio o espacio singular, a las necesidades formativas, de acuerdo con
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el Contexto Profesional establecido en la Unidad de Competencia asociada, teniendo
en cuenta la normativa aplicable del sector productivo, prevencién de riesgos, salud
laboral, accesibilidad universal y proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1.- Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la conformacién de
productos ceramicos mediante moldeo manual o semiautomatico a partir de masas
plasticas, que se acreditara mediante una de las dos formas siguientes:

-Formacion académica de nivel 1 (Marco Espafiol de las Cualificaciones para la Educacion
Superior) o de otras de superior nivel relacionadas con el campo profesional.
-Experiencia profesional de un minimo de 3 afos en el campo de las competencias
relacionadas con este modulo formativo.

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

MODULO FORMATIVO 3: ESMALTADO Y DECORACION MANUAL DE PRODUCTOS
CERAMICOS

Nivel: 1

Caddigo: MF0651_1

Asociado a la UC: Realizar la aplicacion manual de esmaltes y decoraciones en productos
ceramicos

Duracién: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Describir las principales técnicas de esmaltado y decoraciéon manual o semiautomética
de productos ceramicos, analizando sus caracteristicas.

CE1.1 Describir los principales procesos de aplicacion de esmaltes, engobes,
tintas, colores y sales solubles y clasificarlos de acuerdo con sus caracteristicas
tecnoldgicas y productos obtenidos.

CE1.2 Describir los principales procesos de decoraciéon manual o semiautomatica,
clasificandolos de acuerdo con sus caracteristicas tecnolégicas y productos
obtenidos.

CE1.3 Describir los principales riesgos laborales y las medidas y los equipos
de seguridad que deben emplearse en el esmaltado y decoracion manual o
semiautomatica de productos ceramicos.

CE1.4 En un supuesto practico de identificacion de diferentes productos ceramicos
esmaltados y decorados mediante técnicas manuales o semiautomaticas:

-Relacionar los productos ceramicos con las técnicas de esmaltado empleadas.
-Relacionar los productos ceramicos con las técnicas de decoracion empleadas.

-ldentificar las principales caracteristicas técnicas que debe reunir cada aplicacion
ceramica en funcion de la técnica de esmaltado y de decoracion utilizada.

-ldentificar las principales operaciones necesarias para la aplicacion de engobes,
esmaltes y decoraciones.

-Identificar las maquinas utiles y herramientas necesarias para el esmaltado y
decoracién de cada producto ceramico.

C2: Realizar aplicaciones manuales o semiautomaticas de esmaltes, engobes, tintas,
colores y sales solubles, siguiendo instrucciones técnicas.

CE2.1 En un supuesto practico de aplicacién de esmaltes o de engobes mediante
vertido o mediante inmersion, a partir de instrucciones técnicas:

-Controlar laidoneidad del engobe o esmalte a aplicar mediante la medida del residuo,
densidad, viscosidad y comparacién de probetas con una composicién estandar.
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-Ajustar la suspension a las condiciones de densidad y viscosidad requeridas.
-Preparar la superficie de la pieza a esmaltar.
-Aplicar la suspensién controlando el tiempo de aplicacion o de inmersion.
-Controlar que el peso de esmalte aplicado y/o el espesor de la capa aplicada se
ajustan a los requerimientos de calidad exigidos.
-Limpiar bases, gotas y rebabas.
CE2.2 En un supuesto practico de aplicaciéon de esmaltes o engobes mediante
pincelado sobre superficies crudas o vitrificadas, a partir de instrucciones técnicas:
-Controlar laidoneidad del engobe o esmalte a aplicar mediante la medida del residuo,
densidad, viscosidad y comparacion de probetas con una composicion estandar.
-Ajustar la suspension a las condiciones de densidad y viscosidad requeridas.
-Preparar, en su caso, la superficie de la pieza a esmaltar.
-Elegir el pincel adecuado a la aplicaciéon que se desea realizar.
-Aplicar la suspension.
-Limpiar la base de las piezas esmaltadas
CE2.3 En un supuesto practico de aplicacion de esmaltes o de engobes mediante
aerografia, a partir de instrucciones técnicas:
-Controlar laidoneidad del engobe o esmalte a aplicar mediante la medida del residuo,
densidad, viscosidad y comparacién de probetas con una composiciéon estandar.
-Ajustar la suspension a las condiciones de densidad y viscosidad requeridas.
-Preparar la superficie de la pieza a esmaltar.
-Elegir la boquilla adecuada y ajustar la presion de aire y abertura del abanico en
funcion del tipo de aplicacion y efecto que se desea conseguir.
-Aplicar la suspension.
-Controlar que el peso de esmalte aplicado y/o el espesor de la capa aplicada se
ajustan a los requerimientos de calidad exigidos.
-Desmontar, limpiar la pistola y volverla a montar.
-Limpiar la cabina de aplicacién.
CE2.4 En un supuesto practico de decoracién de productos ceramicos mediante
calcografias, a partir de instrucciones técnicas:
-Seleccionar la calcomania que se va a aplicar.
-Preparar la superficie de la pieza a decorar.
-Aplicar la calcografia.
-Comprobar que la decoraciéon aplicada se corresponde con los requerimientos de
calidad exigidos.
CE2.5 En un supuesto practico de decoracion manual o semiautomatica de productos
ceramicos a partir de instrucciones técnicas:
-Controlar la idoneidad de la aplicacién que se va a emplear mediante la medida
del residuo, densidad, viscosidad o comparacién de probetas con una composicion
estandar.
-Ajustar, en su caso, la suspension a las condiciones de densidad y viscosidad "
requeridas. §
-Seleccionar y aplicar, en su caso, la plantilla para trepa o estarcido. 2 %
-Preparar la superficie de la pieza a decorar. "‘5 £
-Realizar la decoraciéon mediante: Serigrafia de piezas planas. Aplicacion de arcillas § %L
decantadas y bruiido, en su caso, de la superficie obtenida. Pincelado. Cuerda seca. :c:J °
-Comprobar que la decoracién aplicada se corresponde con los requerimientos de 8§
calidad exigidos. G
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C3: Describir los principales defectos relacionandolos con las operaciones de esmaltado y
decoracién manual o semiautomatica de productos ceramicos.

CE3.1 Describir los principales criterios de clasificacion de defectos relacionados con
el esmaltado y decoracion manual o semiautomatica de productos ceramicos.

CE3.2 En un supuesto practico de identificacion defectos de fabricacion en productos
ceramicos atribuibles a las operaciones de esmaltado y/o decoracion:

-ldentificar y describir los defectos de fabricacion.

-Evaluar la gravedad de los defectos identificados en funcién de la calidad del
producto acabado.

-Sefnalar sus causas mas probables.
-Proponer posibles soluciones.

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

C1 respecto a CE1.4; C2 completa; C3 respecto a CE3.2.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Finalizar el trabajo atendiendo a criterios de idoneidad, rapidez, economia y eficacia.
Interpretar y ejecutar las instrucciones de trabajo.

Mantener el area de trabajo con el grado apropiado de orden y limpieza, requerido por la
organizacion.

Respetar los procedimientos y las normas internas de la organizacion.

Contenidos:

1. Esmaltes y engobes cerdmicos aplicados en decoraciones manuales o semiautomaticas
Principales caracteristicas de los engobes y ejemplos de composiciones empleadas y
algunas nociones sobre el papel de los componentes.

Principales caracteristicas de los esmaltes aplicados en decoraciones manuales o
semiautomaticas: Fritas y esmaltes fritados empleados en decoraciones manuales o
semiautomaticas. Ejemplos de composiciones empleadas y algunas nociones sobre el
papel de los componentes. Tipos de esmaltes.

2. Técnicas de esmaltado: Aplicaciones manuales y semiautomaticas

Acondicionamiento y control de engobes y esmaltes: Control de residuo en volumen vy
en peso. Control y ajuste de la densidad. Control y ajuste de la viscosidad: Floculantes
y desfloculantes empleados. Control del peso de esmalte aplicado. Comparacién con
esmaltes estandar.

Aplicacion manual o semiautomatica de esmaltes o engobes mediante vertido.

Aplicaciéon manual o semiautomatica de esmaltes o engobes mediante inmersion.
Aplicaciéon manual o semiautomatica de esmaltes o engobes mediante pincelado.
Aplicaciéon manual o semiautomatica de esmaltes o engobes mediante aerografia.
Aplicaciéon manual o semiautomatica de esmaltes o engobes mediante reserva.

3. Técnicas manuales y semiautomaticas de decoracion de productos ceramicos. Defectos
de esmaltado y decoracién

Coloracién de engobes y esmaltes.

Acondicionamiento y control de tintas: ajuste de densidad. Ajuste de viscosidad: floculantes
y desfloculantes empleados. Comparacion con tintas estandar.

Elaboracion de suspensiones de arcillas decantadas.

Técnicas de decoracion con arcillas decantadas.

Aplicacion de disoluciones de sales solubles.

Técnicas de decoracion manual o semiautomatica: serigrafia de piezas planas, pincelado,
estarcido, trepa, aplicacién de calcomanias, cuerda seca.

Decoracion para «tercer fuego»: caracteristicas del proceso de decoracion a «tercer
fuego». Esmaltes y tintas empleados. Serigrafia. Pincelado.
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Defectos atribuibles a impurezas: pinchados, crateres y burbujas, puntos coloreados.
Defectos atribuibles a la preparacion y aplicacion de suspensiones: retirados, grietas,
pinchados. Defectos de manipulacién: manchas, roturas, gotas, grumos.

4. Salud laboral y proteccion medioambiental en las operaciones de esmaltado y decoracion
manual o semiautomatica

Precauciones que se deben adoptar para la manipulacion y transporte de materiales
empleados.

Prevencion de los riesgos derivados de las operaciones de acondicionamiento y control de
engobes, esmalte, tintas, arcillas decantadas, colores y sales solubles.

Prevencion de los riesgos derivados de las operaciones de esmaltado y decoraciéon manual
o semiautomatica de productos ceramicos.

Principales residuos y contaminantes: peligrosidad y tratamiento.

Ropa de trabajo y protecciones individuales.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
Los espacios e instalaciones daran respuesta, en forma de aula, aula-taller, taller de
practicas, laboratorio o espacio singular, a las necesidades formativas, de acuerdo con
el Contexto Profesional establecido en la Unidad de Competencia asociada, teniendo
en cuenta la normativa aplicable del sector productivo, prevencién de riesgos, salud
laboral, accesibilidad universal y proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la realizacién de la
aplicacién manual de esmaltes y decoraciones en productos ceramicos, que se acreditara
mediante una de las dos formas siguientes:

-Formacion académica de nivel 1 (Marco Espariol de las Cualificaciones para la Educacion
Superior) o de otras de superior nivel relacionadas con el campo profesional.
-Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias
relacionadas con este modulo formativo.

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

MODULO FORMATIVO 4: COCCION DE PRODUCTOS CERAMICOS

Nivel: 1

Cddigo: MF0652_1

Asociado a la UC: Realizar operaciones de carga, coccion y descarga de hornos para la
fabricacion manual o semiautomatica de productos ceramicos

Duracién: 60 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Describir los principales factores que afectan a la coccién de productos ceramicos
relacionandolos con las técnicas de coccion.

CE1.1 Describir las principales técnicas de coccion, considerando los combustibles y
tipos de hornos empleados en la industria manufacturera ceramica.

CE1.2 Relacionar productos ceramicos manufacturados con las técnicas de coccion
empleadas.

CE1.3 Identificar los tramos de un ciclo de coccién y relacionarlos con los principales
factores limitantes.

CE1.4 Describir los principales tipos de hornos empleados en la industria
manufacturera ceramica y sus elementos de regulacion, seguridad y control.
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CE1.5 Identificar los principales tipos de refractarios y materiales aislantes utilizados,
relacionandolos con su aplicacién en la coccion de productos ceramicos.

C2: Cocer productos ceramicos, seleccionando el ciclo de coccién.

CE2.1 Describir los principales riesgos laborales. las medidas y los equipos de
seguridad que deben emplearse en la coccion de productos ceramicos.

CE2.2 En un supuesto practico de bizcochado de productos ceramicos en horno
discontinuo a partir de una serie de productos ceramicos no esmaltados y crudos:

-Seleccionar y montar los elementos de enhornamiento adecuado.

-Realizar la carga de los productos.

-Seleccionar el ciclo de coccion adecuado.

-Controlar periédicamente el desarrollo de la coccidn.

-Descargar y almacenar los productos tras su coccion y enfriamiento.

CE2.3 En un supuesto practico de coccién de productos ceramicos en horno
discontinuo a partir de una serie de productos ceramicos esmaltados:

-Seleccionar y montar los elementos de enhornamiento adecuado.

-Limpiar las partes de los productos en contacto con el material de enhornamiento.
-Limpiar y proteger las placas de enhornamiento con barbotina de pasta refractaria.
-Realizar la carga de los productos.

-Seleccionar el ciclo de coccion adecuado.

-Controlar periédicamente el desarrollo de la coccion.

-Descargar y almacenar los productos tras su coccion y enfriamiento.

C3: Identificar los principales defectos relacionados con las operaciones de coccién de
productos ceramicos, describiendo sus principales caracteristicas.

CE3.1 Describir los principales criterios de clasificacion de defectos relacionados con
la coccién de productos ceramicos.

CE3.2 En un supuesto practico de identificacion y solucion de defectos de fabricacion
de productos ceramicos, atribuibles a la operacién de coccién:

-ldentificar y describir los defectos de fabricacion.

-Valorar la gravedad de los defectos identificados en funcion de la calidad del
producto acabado.

-Sefialar sus causas mas probables.
-Proponer posibles soluciones.

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

C2 respecto a CE2.2 y CE2.3; C3 respecto a CE3.2.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Finalizar el trabajo atendiendo a criterios de idoneidad, rapidez, economia y eficacia.
Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.

Mantener el area de trabajo con el grado apropiado de orden y limpieza, requerido por la
organizacion.

Respetar los procedimientos y las normas internas de la organizacion.

Contenidos:

1. El ciclo de coccion de productos ceramicos

Aspectos basicos de la coccion de productos ceramicos.

Ciclo de coccién: Tramos de un ciclo de coccion: Factores limitantes. Ejemplos de ciclo
de coccion para diversos productos.
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2. Técnicas de coccién de productos ceramicos

Instalaciones de coccion: Hornos. Tipos de hornos. Combustibles. Refractarios y
materiales aislantes. Esquema general de un horno. Partes y elementos de los hornos.
Elementos de regulacion, seguridad y control.

Carga y descarga de hornos: Aimacenamiento de productos crudos y cocidos. Material
de enhornamiento. Técnicas de enhornamiento.

Puesta en marcha, control y parada de un horno: Seleccién de un programa de coccion.
Control de temperaturas. Apertura del horno y enfriamiento.

3. Defectos atribuibles a la coccién en el proceso de elaboraciéon manual o
semiautomatica de productos ceramicos

Defectos causados por una defectuosa carga del horno: Deformaciones y roturas.
Pegados.

Defectos atribuibles al ciclo de coccion: Defectos dimensionales, deformaciones y
roturas. Variaciones de tonos. Pinchados y crateres. Crudos. Defectos por exceso de
temperatura de coccion. Desventado. Cuarteo. Condensaciones, contaminaciones.
Pegado.

4. Salud laboral y proteccion medioambiental en las operaciones de coccién de
productos ceramicos

Precauciones que se deben adoptar para la manipulacion de materiales en la carga y
descarga del horno.

Prevencion de los riesgos derivados de las operaciones coccion.

Emisiones y contaminantes: peligrosidad y tratamiento.

Control de la seguridad de las instalaciones.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
Los espacios e instalaciones daran respuesta, en forma de aula, aula-taller, taller de
practicas, laboratorio o espacio singular, a las necesidades formativas, de acuerdo con
el Contexto Profesional establecido en la Unidad de Competencia asociada, teniendo
en cuenta la normativa aplicable del sector productivo, prevencién de riesgos, salud
laboral, accesibilidad universal y proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1.Dominiodelos conocimientos y lastécnicas relacionados conlarealizacién de operaciones
de carga, coccion y descarga de hornos para la fabricaciéon manual o semiautomatica de
productos ceramicos, que se acreditara mediante una de las dos formas siguientes:
-Formaciéon académica de nivel 1 (Marco Espariol de las Cualificaciones para la Educacion
Superior) o de otras de superior nivel relacionadas con el campo profesional.
-Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias
relacionadas con este modulo formativo.

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

CUALIFICACION PROFESIONAL: OPERACIONES DE FABRICACION DE FRITAS,
ESMALTES Y PIGMENTOS CERAMICOS

Familia Profesional: Vidrio y Ceramica
Nivel: 2
Cédigo: VIC206_2

Competencia general

Fabricar fritas, esmaltes y pigmentos ceramicos, ejecutando y coordinando la preparacion
y conduccioén de maquinas, equipos e instalaciones conforme a las instrucciones técnicas
recibidas y garantizando la calidad y la seguridad de las operaciones.

Unidades de competencia

UC0653_2: Fabricar fritas ceramicas

UCO0654_2: Fabricar pigmentos ceramicos

UCO0655_2: Fabricar esmaltes ceramicos en granilla, engobes, pellets y polvos micronizados
UCO0656_2: Preparar esmaltes y engobes ceramicos en barbotina y tintas vitrificables

Entorno Profesional

Ambito Profesional

Desarrolla su actividad en el area de produccion de productos ceramicos dedicada a la
fabricacion de ceramica en entidades de naturaleza publica o privada, en empresas de
tamafo pequefio, mediano o microempresas, tanto por cuenta propia como ajena, con
independencia de su forma juridica. Desarrolla su actividad dependiendo funcional y/o
jerarquicamente de un superior. Puede tener a su cargo personal, en ocasiones, por
temporadas o de forma estable. En el desarrollo de la actividad profesional se aplican los
principios de accesibilidad de acuerdo con la normativa aplicable.

Sectores Productivos
Se ubica en el sector productivo de fabricacién de productos ceramicos en el subsector de
fabricacion de fritas, esmaltes, pigmentos, colores y tintas vitrificables.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes

Los términos de la siguiente relacion de ocupaciones y puestos de trabajo se utilizan con
caracter genérico y omnicomprensivo de mujeres y hombres.

Encargados de seccién de preparacion de esmaltes

Encargados de seccién de preparacion de fritas

Conductores de instalaciones automaticas de dosificacidon, mezcla y fusion de fritas
Encargados de seccién de preparacion de pigmentos

Encargados de seccién de preparacion de esmaltes y tintas ceramicas

Formacion Asociada (450 horas)

Médulos Formativos

MF0653_2: Fabricacion de fritas ceramicas (150 horas)

MF0654_2: Fabricacion de pigmentos ceramicos (120 horas)

MF0655_2: Fabricacion de esmaltes ceramicos en granilla, engobes, pellets y polvos
micronizados (90 horas)

MF0656_2: Preparacion de esmaltes y engobes ceramicos en barbotina y tintas vitrificables
(90 horas)
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UNIDAD DE COMPETENCIA 1: FABRICAR FRITAS CERAMICAS
Nivel: 2
Cddigo: UC0653_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Coordinar la recepcion, descarga y almacenamiento de materias primas para la
fabricacion de fritas, asegurando la calidad de los suministros y su conservacion.

CR 1.1 La correspondencia entre los albaranes de entrada y las 6rdenes de compra
se verifica, asegurando la calidad de los suministros.

CR 1.2 Los procedimientos de muestreo establecidos se cumplen, tomando e
identificando muestras para remitir al laboratorio de control, cumpliendo la normativa
aplicable.

CR 1.3 Las materias primas se descargan, segun procedimientos establecidos,
en los silos o lugares correspondientes debidamente identificados para evitar su
contaminacion.

CR 1.4 Las materias primas se almacenan garantizando su conservacion, acceso e
inventario.

CR 1.5 El mantenimiento y la garantia del «stock de seguridad» se asegura aplicando
el procedimiento de gestion del almacén de la empresa.

CR 1.6 El mantenimiento de primer nivel de las instalaciones y maquinaria se realiza
segun la documentacion técnica y las instrucciones de la empresa.

CR 1.7 El funcionamiento de las instalaciones y maquinas se controla manteniendo
los parametros del proceso y detectando anomalias subsanables, en el ambito de
la competencia del personal operario, o derivandolas al servicio de mantenimiento.

CR 1.8 La informacion referente al desarrollo y resultados del trabajo se registra de
acuerdo con las instrucciones de la empresa.

RP 2: Preparar la mezcla de materias primas para la fabricacion de fritas ceramicas
ejecutando y coordinando operaciones de regulacién y conduccién de maquinas e
instalaciones para asegurar las proporciones y homogeneidad establecidas y cumpliendo
la normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CR 2.1 La regulacion y control de los sistemas de dosificacion, mezcla y transporte
automaticos y de aspiracion y separacion de polvos se controla para obtener un
producto con la calidad establecida, cumpliendo la normativa aplicable.

CR 2.2 Los materiales se dosifican en las proporciones y calidades indicadas en las
fichas de composicion e instrucciones técnicas, garantizando la calidad del producto.

CR 2.3 El grado de homogeneidad en la mezcla preparada se comprueba, aplicando
el tratamiento previsto por la empresa a las mezclas no conformes.

CR 2.4 La mezcla preparada se deposita en el silo indicado, limpiando la mezcladora
de acuerdo con las instrucciones técnicas.

CR 2.5 El mantenimiento de primer nivel de las instalaciones y maquinaria se realiza
segun la documentacion técnica y las instrucciones de la empresa.

CR 2.6 El funcionamiento de las instalaciones y maquinas de mezcla de materias
primas se controla manteniendo los parametros del proceso y detectando anomalias
subsanables, en el ambito de la competencia del personal operario, o derivandolas
al servicio de mantenimiento.

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

RP 3: Obtener fritas ceramicas a partir de la mezcla de materias primas, ejecutando y
coordinando operaciones de regulacién y conduccién de maquinas e instalaciones para
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asegurar la calidad del producto, respetando la normativa aplicable de prevencion de
riesgos laborales y proteccién medioambiental.

CR 3.1 Los sistemas de combustion, refrigeracion del horno, alimentacion de la
mezcla y aspiracion de gases, las instalaciones de refrigeraciéon del agua de fritado
y las de depuraciéon de humos se controlan regulandolos para obtener los valores
especificados de los parametros de proceso, cumpliendo la normativa aplicable.

CR 3.2 Las instalaciones de refrigeracion del agua de fritado se controlan,
reguldndolos para obtener un producto con la calidad establecida.

CR 3.3 La masa fundida se enfria rapidamente sobre agua o sobre rodillos metalicos,
produciendo respectivamente fritas en fragmentos de pequefio tamarfio o fritas en
laminas, que mediante trituracion dan lugar a fritas en forma de escamas.

CR 3.4 La frita preparada posee el grado de homogeneidad indicado, adecuando la
cantidad de frita a las especificaciones del programa de fabricacion.

CR 3.5 El muestreo se realiza tomando muestras, identificandolas y remitiéndolas al
laboratorio segun procedimiento de la empresa.

CR 3.6 Las desviaciones de calidad de la frita se detectan mediante control visual,
localizando posibles desviaciones en la calidad e iniciando acciones para su
correccion.

CR 3.7 El mantenimiento de primer nivel de las instalaciones y maquinaria se realiza
segun la documentacion técnica y las instrucciones de la empresa.

CR 3.8 El funcionamiento de las instalaciones y maquinas se controla manteniendo
los parametros del proceso y detectando anomalias subsanables, en el ambito de
la competencia del personal operario, o derivandolas al servicio de mantenimiento.

CR 3.9 La informacién referente al desarrollo y resultados del trabajo se registran de
acuerdo con las instrucciones de la empresa.

RP 4: Coordinar las operaciones de ensacado y «paletizacién» de fritas ceramicas,
ejecutando la regulacion de maquinas e instalaciones y supervisando su funcionamiento
para ensacar fritas ceramicas.

CR 4.1 Las maquinasy equipos de ensacado, etiquetado y «paletizacion» automaticos
se regulan garantizando la calidad del embalaje.

CR 4.2 Lafrita se ensaca siguiendo las instrucciones técnicas, facilitando su transporte
y almacenamiento y controlando las instalaciones de aspiracion y separacién de
polvos.

CR 4.3 Las sacas se etiquetan asegurando la identificacion del producto (tipo, calidad
y fecha).

CR 4.4 El mantenimiento de primer nivel de las instalaciones y maquinaria se realiza
segun la documentacién técnica y las instrucciones de la empresa.

CR 4.5 EI funcionamiento de las instalaciones y maquinas de ensacado y
«paletizacién» se controla manteniendo los parametros del proceso y detectando
anomalias subsanables en el ambito de la competencia del personal operario o, en
su caso, derivandolas al servicio de mantenimiento.

CR 4.6 La informacion requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo se
refleja de acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Minerales y productos quimicos sintéticos con diverso grado de elaboracion: cuarzo,
feldespato, alumina, caolin, carbonatos, boratos, silicatos, nitratos, fluoruros y éxidos
metalicos. Materiales de embalado. Maquinas e instalaciones: Instalaciones, maquinas
y equipos para las operaciones de fabricacion de fritas ceramicas. Silos y almacén de
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materiales, sistemas de dosificacion y mezcla, sistemas de transporte de sélidos. Hornos
de fusién. Desferrizadores. Embaladoras automaticas. Sistemas de proteccién ambiental.
Instalaciones de extraccion y depuracion de humos. Sistemas de refrigeracion de agua
de fritado. Instalaciones de suministro de combustible. Instalaciones de tratamiento de
residuos. Equipos de lavado de pigmentos.

Productos y resultados:
Fritas ceramicas en grano o escamas.

Informacién utilizada o generada:

Ordenes de fabricacion. Instrucciones técnicas de dosificacién, calidad de producto,
preparacion y funcionamiento de maquinas y equipos, embalaje y mantenimiento. Manual
de procedimiento. Partes de control y contingencias. Partes de inventario y almacén.
Normas de seguridad y medioambientales aplicables. Resultados de produccion y calidad.
Registro de incidencias. Partes de inventario. Informes de recepcion.

UNIDAD DE COMPETENCIA 2: FABRICAR PIGMENTOS CERAMICOS
Nivel: 2
Cddigo: UC0654 2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Coordinar la recepcion, descarga y almacenamiento de materias primas para
la fabricacion de pigmentos ceramicos, asegurando la calidad de los suministros y su
conservacion, cumpliendo la normativa aplicable de prevencidon de riesgos laborales y
proteccion medioambiental.

CR 1.1 La correspondencia entre los albaranes de entrada y las 6rdenes de compra
se verifica, asegurando la calidad de los suministros.

CR 1.2 Los procedimientos de muestreo establecidos se cumplen, tomando e
identificando muestras para remitir al laboratorio de control.

CR 1.3 Las materias primas se descargan, segun procedimientos establecidos,
en los silos o lugares correspondientes debidamente identificados, evitando su
contaminacion.

CR 1.4 Las materias primas se almacenan garantizando su conservacion, acceso e
inventario.

CR 1.5 El mantenimiento y la garantia del «stock de seguridad» se asegura aplicando
el procedimiento de gestién del almacén de la empresa.

CR 1.6 El mantenimiento de primer nivel de las instalaciones y maquinaria se realiza
segun la documentacion técnica y las instrucciones de la empresa.

CR 1.7 El funcionamiento de las instalaciones y maquinas de descarga y
almacenamiento se controla manteniendo los parametros del proceso y detectando
anomalias subsanables en el ambito de su competencia o, en su caso, derivables al
servicio de mantenimiento.

CR 1.8 La informacion requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo se
refleja de acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

RP 2: Preparar la mezcla de materias primas para la fabricacion de pigmentos ceramicos,
asegurando la mezcla en las proporciones y homogeneidad establecidas y cumpliendo la
normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CR 2.1 La seleccién de la mezcladora y el valor de las cargas se adecuan a la
cantidad y tipo de producto y a las caracteristicas de la maquina, de acuerdo con las
instrucciones técnicas de la empresa.

CR 2.2 Las instalaciones de aspiracion y separacion de polvos se controlan
manteniendo las condiciones de seguridad, salud laboral y medioambientales
requeridas.
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CR 2.3 La preparacion y conduccion de los sistemas de dosificacion y mezcla se
realiza de acuerdo con los procedimientos operativos establecidos.

CR 2.4 La dosificacién de los materiales se corresponde con las proporciones
y calidades indicadas en las fichas de composicién e instrucciones técnicas,
garantizando la calidad del producto.

CR 2.5 EIl tiempo de mezclado se corresponde con lo especificado en la ficha de
fabricacion del producto consiguiendo el grado de homogeneidad indicado.

CR 2.6 Lamezcla preparada se descarga en tolvas o sacas debidamente identificadas,
limpiando la mezcladora y el molino de acuerdo con las instrucciones técnicas.

CR 2.7 El mantenimiento de primer nivel de las instalaciones y maquinaria se realiza
segun la documentacién técnica y las instrucciones de la empresa.

CR 2.8 El funcionamiento de las instalaciones y maquinas para la mezcla de materias
primas se controla manteniendo los parametros del proceso y detectando anomalias
subsanables en el ambito de su competencia o, en su caso, derivables al servicio de
mantenimiento.

CR 2.9 La informacion requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo se
refleja de acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

RP 3: Calcinar pigmentos ceramicos a partir de la mezcla preparada, ejecutando y
coordinando operaciones de regulacién y conduccién de maquinas e instalaciones para
asegurar la calidad del producto, cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de
riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CR 3.1 Las temperaturas, tiempos, caudales de gas y aire, circulacion de gases,
atmadsfera del horno de calcinacion y ciclo de calcinacion se regulan garantizando la
obtencién de los valores especificados de los pardmetros de proceso y cumpliendo
la normativa aplicable.

CR 3.2 Los crisoles se preparan, seleccionandolos y cargandolos con la mezcla,
disponiéndolos en el carro del horno, siguiendo las instrucciones técnicas.

CR 3.3 La descarga del carro del horno y el vaciado de los crisoles se realiza de
acuerdo con el procedimiento establecido, evitando el deterioro de los crisoles y la
contaminacién del producto.

CR 3.4 La mezcla preparada se dosifica de forma continua en los hornos rotativos,
controlando las variables de proceso y la descarga, que se realiza siguiendo el
procedimiento establecido y evitando la contaminacion del producto.

CR 3.5 El material calcinado se deposita en la tolva o saca que le corresponde,
identificandola segun las instrucciones de la empresa.

CR 3.6 Los crisoles se identifican segun el tipo de producto, almacenandolos en el
lugar establecido.

CR 3.7 El material calcinado se controla visualmente detectando desviaciones en la
calidad e iniciando, en su caso, acciones para su correccion.

CR 3.8 El mantenimiento de primer nivel de las instalaciones y maquinaria se realiza
segun la documentacion técnica y las instrucciones de la empresa.

CR 3.9 El funcionamiento de las instalaciones y maquinas se controla manteniendo
los parametros del proceso y detectando anomalias subsanables en el ambito de su
competencia o, en su caso, derivables al servicio de mantenimiento.

CR 3.10 La informacién requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo se
refleja de acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

RP 4: Efectuar la molienda y lavado de pigmentos calcinados, ejecutando y coordinando
operaciones de regulacion y conduccién de maquinas e instalaciones para asegurar la
calidad del producto cumpliendo la normativa aplicable de prevencién de riesgos laborales
y proteccion medioambiental.
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CR 4.1 Los molinos y equipos auxiliares para el lavado se seleccionan en funcion
de la cantidad y el tipo de producto, de acuerdo con las instrucciones técnicas de la
empresa.

CR 4.2 Las tortas de material calcinado se trituran antes de su introduccion en
los molinos, regulando las instalaciones de aspiracion y separacion de polvos y
cumpliendo la normativa aplicable.

CR 4.3 El molino se carga con pigmento calcinado y agua, siguiendo las proporciones
indicadas en las fichas de carga e instrucciones técnicas y ajustando el tiempo de
molienda a lo establecido en la ficha de producto.

CR 4.4 La granulometria de la barbotina se comprueba antes de finalizar la molienda,
asegurando la calidad indicada.

CR 4.5 El producto molido se descarga para almacenarlo en el depésito indicado,
siguiendo las instrucciones de la empresa y cumpliendo la normativa aplicable.

CR 4.6 Los tiempos y el numero de ciclos de lavado y decantacion o de centrifugado
se fijan segun las especificaciones de la ficha de fabricacion del producto.

CR 4.7 El material molido y lavado se controla visualmente detectando desviaciones
en la calidad e iniciando, en su caso, acciones para su correccion.

CR 4.8 El mantenimiento de primer nivel de las instalaciones y maquinaria se realiza
segun la documentacion técnica y las instrucciones de la empresa.

CR 4.9 EIl funcionamiento de las instalaciones y maquinas de molienda y lavado
se controla manteniendo los parametros del proceso y detectando anomalias
subsanables en el ambito de su competencia o, en su caso, derivables al servicio de
mantenimiento.

CR 4.10 La informacién requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo se
refleja de acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

RP 5: Efectuar la micronizacién de pigmentos calcinados, ejecutando y coordinando
operaciones de regulacion y conduccion de maquinas e instalaciones para asegurar la
calidad del producto, cumpliendo la normativa aplicable de prevencién de riesgos laborales
y proteccion medioambiental.

CR 5.1 Las maquinas y equipos de micronizacion de pigmentos se seleccionan
en funcion de la cantidad y el tipo de producto, de acuerdo con las instrucciones
técnicas de la empresa.

CR 5.2 Los secadores, molinos, «secador-micronizador» y equipos de seleccion
granulométrica se regulan garantizando la obtencién de los valores especificados de
los parametros de proceso.

CR 5.3 El producto preparado se descarga para almacenarlo en el depdsito indicado,
controlando las instalaciones de aspiracion y separacién de polvos y cumpliendo la
normativa aplicable.

CR 5.4 La granulometria y humedad del producto obtenido se verifica, garantizando
las especificaciones de la ficha de fabricacién del producto.

CR 5.5 Los procedimientos de muestreo establecidos se cumplen, tomandose
muestras para remitir al laboratorio de control segun procedimiento indicado.

CR 5.6 El material micronizado se controla visual y granulométricamente detectando
desviaciones en la calidad e iniciando, en su caso, acciones para su correccion o
aplicando el tratamiento establecido por la empresa para el producto no conforme.

CR 5.7 El mantenimiento de primer nivel de las instalaciones y maquinaria se realiza
segun la documentacion técnica y las instrucciones de la empresa.

CR 5.8 EIl funcionamiento de las instalaciones y maquinas de micronizacion de
pigmentos se controla manteniendo los parametros del proceso y detectando
anomalias subsanables en el ambito de su competencia o, en su caso, derivables al
servicio de mantenimiento.
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CR 5.9 La informacion requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo se
refleja de acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

RP 6: Preparar mezclas de pigmentos ceramicos y disoluciones de colorantes en disolucion,
ejecutando y coordinando operaciones de regulacién y conduccién de maquinas e
instalaciones para asegurar la calidad del producto, cumpliendo la normativa aplicable de
prevencion de riesgos laborales y proteccién medioambiental.

CR 6.1 La mezcladora se selecciona en funcion de la calidad y el tipo de producto,
de acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

CR 6.2 Las maquinas y equipos de dosificacién y mezcla se controlan, regulando y
asegurando los valores especificados de los parametros de proceso.

CR 6.3 Los materiales se dosifican en las proporciones y calidades indicadas en
las fichas de composicién e instrucciones técnicas, regulando las instalaciones de
aspiracion y separacion de polvos y cumpliendo la normativa aplicable.

CR 6.4 El tiempo de mezclado y de disolucién se ajusta asegurando que la mezcla
tenga en grado de homogeneidad especificado en la ficha de fabricacion del producto.

CR 6.5 La mezcladora o los equipos de disolucion se limpian en los cambios de
producto, de acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

CR 6.6 Los procedimientos de muestreo establecidos se aplican, tomandose
muestras para remitir al laboratorio de control segun procedimiento indicado.

CR 6.7 La mezcla preparada se controla visualmente detectando desviaciones
en la calidad e iniciando, en su caso, acciones para su correccién o aplicando el
tratamiento establecido por la empresa para el producto no conforme.

CR 6.8 El mantenimiento de primer nivel de las instalaciones y maquinaria se realiza
segun la documentacion técnica y las instrucciones de la empresa.

CR 6.9 El funcionamiento de las instalaciones y maquinas de mezcla de pigmentos
ceramicos y colorantes en disoluciéon se controla manteniendo los parametros del
proceso y detectando anomalias subsanables en el ambito de su competencia o, en
su caso, derivables al servicio de mantenimiento.

CR 6.10 La informacién requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo se
refleja de acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

RP 7: Coordinar las operaciones de ensacado y paletizacion para embalar pigmentos
ceramicos, regulando las maquinas e instalaciones y supervisando su conduccién,
cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y proteccién
medioambiental.

CR 7.1 Las maquinas y equipos de ensacado, etiquetado y paletizaciéon automaticos
se preparan, regulandolos segun el procedimiento establecido por la empresa.

CR 7.2 Los pigmentos obtenidos se ensacan siguiendo las instrucciones técnicas,
facilitando el transporte y almacenamiento y controlando las instalaciones de
aspiracion de humos y separacion de polvos, cumpliendo la normativa aplicable.

CR 7.3 Los sacos de pigmento se etiquetan asegurando la identificacion del producto.

CR 7.4 Los sacos etiquetados se colocan sobre los palés, enfundandolos con plastico
retractil y rodeandolos con flejes segun instrucciones técnicas de la empresa.

CR 7.5 EIl producto ensacado y paletizado se controla detectando y corrigiendo
posibles anomalias y desviaciones en las caracteristicas de calidad indicadas.

CR 7.6 El mantenimiento de primer nivel de las instalaciones y maquinaria se realiza
segun la documentacion técnica y las instrucciones de la empresa.
CR 7.7 El funcionamiento de las instalaciones y maquinas de embalado se controla

manteniendo los parametros del proceso y detectando anomalias subsanables en el
ambito de su competencia o, en su caso, derivables al servicio de mantenimiento.
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CR 7.8 La informacion requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo se
refleja de acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Materias primas para la preparacion de pigmentos ceramicos: silices, feldespatos,
caolines, otros minerales naturales y productos quimicos elaborados a base 6éxidos,
sulfuros, halogenuros y sales de acidos oxacidos. Instalaciones, maquinas y equipos para
las operaciones de fabricacién de pigmentos ceramicos. Silos y almacén de materiales,
basculas, tolvas y depdsitos para transporte de sélidos, mezcladoras. Crisoles. Hornos de
calcinacion. Hornos rotativos continuos. Molinos de via seca y de via himeda. Depésitos
de almacenamiento y decantacién, bombas de trasiego de barbotinas, centrifugas,
secadores, micronizadores, mezcladoras de micronizados. Ensacadoras y «paletizadoras»
automaticas. Sistemas de proteccion ambiental. Instalaciones de tratamiento de residuos.
Equipos de lavado de disolucién vy filtrado de sales.

Productos y resultados:
Pigmentos cerdmicos micronizados. Disoluciones de sales para decoracion y coloracion.

Informacién utilizada o generada:

Ordenes de fabricacion. Instrucciones técnicas de dosificacién, calidad de producto,
preparacién y funcionamiento de maquinas y equipos, mantenimiento. Manual de
procedimiento. Partes de control y contingencias. Partes de inventario y almacén. Normas
de prevencion de riesgos laborales y medioambientales aplicables. Resultados de
produccion y calidad. Registro de incidencias. Partes de inventario. Informes de recepcion.

UNIDAD DE COMPETENCIA 3: FABRICAR ESMALTES CERAMICOS EN GRANILLA,
ENGOBES, PELLETS Y POLVOS MICRONIZADOS

Nivel: 2

Cddigo: UC0655_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Efectuar la preparacion de esmaltes y granillas, ejecutando y coordinando
operaciones de regulacion y conduccién de maquinas e instalaciones para asegurar la
calidad del producto, cumpliendo la normativa aplicable de prevencién de riesgos laborales
y proteccion medioambiental.

CR 1.1 Las maquinas y equipos se seleccionan segun la cantidad y el tipo de producto
que debe ser fabricado, de acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

CR 1.2 Los molinos de granillas, equipos de seleccion granulométrica, instalaciones
de aspiracién y separaciéon de polvos, equipos de coloracion y mezcladoras, entre
otras, se seleccionan, regulandolos en funcién de la cantidad y el tipo de producto
para garantizar la obtencion y el mantenimiento de los valores especificados en las
instrucciones técnicas de la empresa, cumpliendo la normativa aplicable.

CR 1.3 Los componentes de las mezclas se dosifican siguiendo las proporciones
indicadas en las fichas de carga e instrucciones técnicas.

CR 1.4 La granulometria especificada se consigue preparando y manejando los
molinos y equipos de seleccién granulométrica, cumpliendo la normativa aplicable.
CR 1.5 El producto preparado se ensaca segun las instrucciones de la empresa,
quedando almacenado e identificado de forma indeleble.

CR 1.6 Los procedimientos de muestreo establecidos se cumplen, tomandose
muestras para remitir al laboratorio de control segun procedimiento indicado.
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CR 1.7 Las desviaciones de calidad de los esmaltes en granilla, engobes, pellets y
polvos micronizados se corrigen, controlando la granulometria y, en su caso, el color
de la granilla.

CR 1.8 El mantenimiento de primer nivel de las instalaciones y maquinaria se realiza
segun la documentacion técnica y las instrucciones de la empresa.

CR 1.9 El funcionamiento de las instalaciones y maquinas se controla manteniendo
los parametros del proceso y detectando anomalias subsanables en el ambito de su
competencia o, en su caso, derivables al servicio de mantenimiento.

CR 1.10 La informacién requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo se
refleja de acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

RP 2: Efectuar la preparacion de esmaltes en pellets, ejecutando y coordinando
operaciones de regulacion y conduccién de maquinas e instalaciones para asegurar la
calidad del producto, cumpliendo la normativa aplicable de prevencién de riesgos laborales
y proteccion medioambiental.

CR 2.1 El atomizador, el granulador, el secador, el triturador, los equipos de seleccion
granulométrica, las instalaciones de aspiracion y separacion de polvos, los equipos de
coloracion y mezcladoras, entre otros, se seleccionan, regulandolos para garantizar
la obtencion y el mantenimiento de los valores especificados en las instrucciones
técnicas de la empresa, cumpliendo la normativa aplicable.

CR 2.2 Los componentes de las mezclas se dosifican siguiendo las proporciones
indicadas en las fichas de carga e instrucciones técnicas.

CR 2.3 El esmalte en pellet se elabora obteniendo la granulometria, la homogeneidad,
el color, la humedad y la resistencia mecanica especificada cumpliendo la normativa
aplicable.

CR 2.4 El producto preparado se ensaca segun las instrucciones de la empresa,
quedando almacenado e identificado de forma indeleble.

CR 2.5 Los procedimientos de muestreo establecidos se cumplen, tomandose
muestras para remitir al laboratorio de control segun procedimiento indicado.

CR 2.6 Las desviaciones de calidad de los esmaltes en pellets se corrigen, controlando
la granulometria, la homogeneidad, la humedad y, en su caso, color del esmalte

CR 2.7 El mantenimiento de primer nivel de las instalaciones y maquinaria se realiza
segun la documentacion técnica y las instrucciones de la empresa.

CR 2.8 El funcionamiento de las instalaciones y maquinas se controla manteniendo
los parametros del proceso y detectando anomalias subsanables en el ambito de su
competencia o, en su caso, derivables al servicio de mantenimiento.

CR 2.9 La informacion requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo se
refleja de acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

RP 3: Efectuar la preparacion de esmaltes micronizados, ejecutando y coordinando
operaciones de regulacion y conduccién de maquinas e instalaciones para asegurar la
calidad del producto, cumpliendo la normativa aplicable de prevencién de riesgos laborales
y proteccion medioambiental.

CR 3.1 El secador, el micronizador, el «secador-micronizador», los equipos de
seleccidén granulométrica y las instalaciones de aspiracion y separacién de polvos
se seleccionan, regulandolos para garantizar la obtencion y el mantenimiento de los
valores especificados en las instrucciones técnicas de la empresa, cumpliendo la
normativa aplicable.

CR 3.2 Los componentes de las mezclas se dosifican siguiendo las proporciones
indicadas en las fichas de carga e instrucciones técnicas.

CR 3.3 La humedad y granulometria del esmalte micronizado, especificados en las
instrucciones técnicas, se obtienen cumpliendo la normativa aplicable.
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CR 3.4 El producto preparado se ensaca segun las instrucciones de la empresa,
quedando almacenado e identificado de forma indeleble.

CR 3.5 Los procedimientos de muestreo establecidos se cumplen, tomandose
muestras para remitir al laboratorio de control segun el procedimiento indicado.

CR 3.6 Las desviaciones de calidad de los esmaltes micronizados se corrigen,
iniciando acciones para su rectificacion.

CR 3.7 El mantenimiento de primer nivel de las instalaciones y maquinaria se realiza
segun la documentacion técnica y las instrucciones de la empresa.

CR 3.8 El funcionamiento de las instalaciones y maquinas se controla manteniendo
los parametros del proceso y detectando anomalias subsanables en el ambito de su
competencia o, en su caso, derivables al servicio de mantenimiento.

CR 3.9 La informacion requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo se
refleja de acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Fritas, esmaltes en barbotina, pigmentos ceramicos micronizados y materias primas
para la elaboracién de esmaltes. Compuestos organicos para la preparacion de pellets.
Materiales de embalado. Molinos de via seca, secadores, micronizadores, «secadores-
micronizadores», granuladores, atomizadores, clasificadores granulométricos de granillas
y pellets, mezcladoras de micronizados y de granillas o pellets. Equipos e instalaciones de
coloracion. Bombas de trasiego de barbotinas. Desferrizadores. Embaladoras automaticas.
Sistemas de proteccién ambiental. Equipos y Utiles de control: control de color, balanzas,
tamices y estufas.

Productos y resultados:
Esmaltes en granilla, pellets o polvos micronizados.

Informacién utilizada o generada:

Ordenes de fabricacion. Instrucciones técnicas de: dosificacién, calidad de producto,
preparacion y funcionamiento de maquinas y equipos, mantenimiento. Manual de
procedimiento. Partes de control y contingencias. Partes de inventario y almacén. Normas
de prevencion de riesgos laborales y medioambientales aplicables. Registro de incidencias.
Normas de seguridad aplicables. Muestras de referencia para contrastar color. Resultados
de produccion y calidad. Informes de recepcion.

UNIDAD DE COMPETENCIA 4;: PREPARAR ESMALTES Y ENGOBES CERAMICOS EN
BARBOTINAY TINTAS VITRIFICABLES

Nivel: 2

Caodigo: UC0656 2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Coordinar la recepcion, descarga y almacenamiento de materias primas para la
fabricacion de engobes, esmaltes ceramicos y tintas, asegurando la calidad de los
suministros, su conservacién y cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de riesgos
laborales y proteccién medioambiental.

CR 1.1 La correspondencia entre los albaranes de entrada y las 6rdenes de compra
se verifica, asegurando la calidad de los suministros.

CR 1.2 Los procedimientos de muestreo establecidos se cumplen, tomando e
identificando muestras para remitir al laboratorio de control.

CR 1.3 Las materias primas se descargan, segun procedimientos establecidos,
en los silos o lugares correspondientes debidamente identificados, para evitar su
contaminacion.
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CR 1.4 Las materias primas se almacenan, garantizando su conservacion, acceso
e inventario.

CR 1.5 El mantenimiento y la garantia del «stock de seguridad» se asegura aplicando
el procedimiento de gestion del almacén de la empresa.

CR 1.6 El mantenimiento de primer nivel de las instalaciones y maquinaria se realiza
segun la documentacién técnica y las instrucciones de la empresa.

CR 1.7 El funcionamiento de las instalaciones y maquinas se controla manteniendo
los parametros del proceso y detectando anomalias subsanables en el ambito de su
competencia o, en su caso, derivables al servicio de mantenimiento.

CR 1.8 La informacion requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo se
refleja de acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

RP 2: Preparar engobes y esmaltes ceramicos mediante molienda o desleido en agua,
coordinando las operaciones de regulacion y conduccién de maquinas e instalaciones
para asegurar la calidad del producto obtenido y el respeto a las normas de seguridad,
salud laboral y medioambientales.

CR 2.1 Los molinos o los desleidores se seleccionan en funcion de la cantidad y el
tipo de producto, de acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

CR 2.2 La preparacion y regulacion de los sistemas de dosificacion, molinos,
desleidores, tamices, sistemas de descarga se realiza de acuerdo con los
procedimientos operativos establecidos y cumpliendo la normativa aplicable.

CR 2.3 Las materias primas, agua y aditivos se dosifican en las proporciones y orden
indicados en las fichas de carga e instrucciones técnicas, regulando las instalaciones
de aspiracion y separacion de polvos, cumpliendo la normativa aplicable.

CR 2.4 La preparacion y conduccion del molino o «desleidor» y de los equipos de
descarga, «desferrizacion» y seleccion granulométrica, se realiza de acuerdo con los
procedimientos operativos establecidos.

CR 2.5 La granulometria de la barbotina se comprueba, descargandola en el depdsito
correspondiente segun procedimientos indicados.

CR 2.6 Las caracteristicas granulométricas y reoldgicas y la homogeneidad de la
mezcla se obtienen mediante el acondicionamiento de la suspensién, segun las
especificaciones de calidad establecidas.

CR 2.7 El muestreo se realiza tomando muestras, identificandolas y remitiéndolas al
laboratorio segun procedimiento de la empresa.

CR 2.8 Las posibles desviaciones de calidad en el producto preparado se corrigen
controlando la granulometria, densidad y viscosidad y tratando el producto no
conforme segun el procedimiento establecido por la empresa.

CR 2.9 El mantenimiento de primer nivel de las instalaciones y maquinaria se realiza
segun la documentacién técnica y las instrucciones de la empresa.

CR 2.10 El funcionamiento de las instalaciones y maquinas se controla manteniendo
los parametros del proceso y detectando anomalias subsanables en el ambito de su
competencia o, en su caso, derivables al servicio de mantenimiento.

CR 2.11 La informacion requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo se
refleja de acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

RP 3: Preparar tintas y colores ceramicos, coordinando las operaciones de regulacion y
conduccion de maquinas e instalaciones, para asegurar la calidad del producto, cumpliendo
la normativa aplicable de prevencién de riesgos laborales y proteccién medioambiental.

CR 3.1 La amasadora, el molino coloidal, la refinadora tricilindrica o el molino de
microbolas, entre otras, se preparan, regulandolas para garantizar la obtencién de
los valores especificados en los parametros del proceso.
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CR 3.2 Las materias primas, vehiculos serigraficos y aditivos se dosifican siguiendo
las proporciones y orden indicados en las fichas de carga e instrucciones técnicas.

CR 3.3 La tinta preparada se almacena en recipientes identificados segun los
procedimientos establecidos.

CR 3.4 Los procedimientos de muestreo establecidos se cumplen, tomandose
muestras para remitir al laboratorio de control segun procedimiento indicado.

CR 3.5 Las desviaciones de calidad de la tinta preparada se corrigen, controlando la
densidad, viscosidad y granulometria.

CR 3.6 El mantenimiento de primer nivel de las instalaciones y maquinaria se realiza
segun la documentacién técnica y las instrucciones de la empresa.

CR 3.7 El funcionamiento de las instalaciones y maquinas se controla manteniendo
los parametros del proceso y detectando anomalias subsanables en el ambito de su
competencia o, en su caso, derivables al servicio de mantenimiento.

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

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Materias primas minerales y productos quimicos inorganicos con diverso grado de
transformacion: fritas, feldespatos, silicatos, carbonatos, cuarzo, arcillas, caolines, y otros.
Pigmentos ceramicos micronizados. Suspensionantes, desfloculantes y aglomerantes
organicos.Disolventes. Vehiculosserigraficos. Molinosdebolasendiscontinuo. Instalaciones
de dosificacion de soélidos. Instalaciones de aspiracion de gases y separacion de polvos.
Sistemas de dosificacion de agua. Vibrotamices. Depdésitos de agitacion y almacenamiento
de barbotinas. Bombas de trasiego de barbotinas. Desferrizadores. Amasadoras, molinos
coloidales, refinadoras tricilindricas, molinos de microbolas, tamizadoras automaticas.
Utiles de control: probetas, balanzas, picnémetros, viscosimetros y tamices.

Productos y resultados:
Engobes y esmaltes ceramicos en barbotina. Tintas cerdmicas en pasta.

Informacién utilizada o generada:

Ordenes de fabricacion. Instrucciones técnicas de dosificacién, calidad de producto,
preparaciéon y funcionamiento de maquinas y equipos, mantenimiento. Manual de
procedimientos operativos. Normas de prevencién de riesgos laborales y medioambientales
aplicables. Registro de incidencias. Normas de seguridad aplicables. Resultados de
produccion y calidad. Registro de incidencias. Partes de inventario. Informes de recepcion.

MODULO FORMATIVO 1: FABRICACION DE FRITAS CERAMICAS
Nivel: 2

Cdédigo: MF0653_2

Asociado a la UC: Fabricar fritas ceramicas

Duracion: 150 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar los procesos de fabricacion de fritas ceramicas relacionando las operaciones
basicas de fabricacion, los productos de entrada y salida, las variables de proceso, los
medios necesarios y los procedimientos empleados.

CE1.1 Describir los principales procesos de fabricacion de fritas, relacionandolos
con las caracteristicas de los productos obtenidos y de sus principales aplicaciones.

CE1.2 Diferenciar las técnicas de enfriamiento empleadas en la fabricacion de fritas
identificando las principales caracteristicas de las fritas obtenidas relacionadas con
el enfriamiento.
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CE1.3 Relacionar las caracteristicas de los productos de entrada y salida en
las operaciones basicas de los procesos de fabricacion de fritas (mezcla vy
homogeneizacion, fusion y enfriamiento y secado).

CE1.4 Identificar los equipos, instalaciones y medios auxiliares relacionandolos con
los diferentes procesos de fabricacion de fritas.

CE1.5 Identificar las principales variables de proceso de fusion y su influencia en las
etapas de fabricacion sucesivas y en la calidad del producto obtenido.

CE1.6 En un supuesto practico de fabricacion de una frita, a partir de la informacion
técnica del proceso y de un programa de fabricacion:

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

-Deducir las principales caracteristicas de los medios de produccion necesarios,
como capacidad, produccion y tecnologia utilizada.

-Determinar los principales puntos de control y los parametros que hay que controlar.

-ldentificar y describir las operaciones necesarias para el cumplimiento del programa
de fabricacién e identificar los puestos de trabajo concernidos.

-Elaborar las érdenes de trabajo necesarias.

CE1.7 Identificar y describir los principales defectos en esmaltes, atribuibles a
las operaciones de fabricacion de fritas, sefialando sus causas mas probables y
proponiendo soluciones.

C2: Identificar las materias primas que se emplean en la fabricacién de fritas, describiendo
sus principales caracteristicas.

CE2.1 Identificar las principales denominaciones comerciales y técnicas de las
materias primas utilizadas en la fabricacion de fritas, clasificandolas de acuerdo con
su composicion y papel que desempefian.

CE2.2 Relacionar los materiales utilizados en las composiciones de fritas y su
proporcién entre ellos con el comportamiento de la mezcla en el proceso de
fabricacion.

CE2.3 Clasificar los diferentes tipos de fritas ceramicas en funciéon de las
caracteristicas de los productos ceramicos fabricados.

CE2.4 Describir y explicar los aspectos mas relevantes de las condiciones de
descarga, almacenamiento y manipulacion de los materiales empleados en la
preparacion de fritas.

CE2.5 Identificar y describir los principales defectos en los productos finales
atribuibles alas materias primas, sefialando sus causas mas probables y proponiendo
soluciones.

C3: Analizar los equipos e instalaciones para la fabricacién de fritas, relacionando sus
caracteristicas y prestaciones con su funcién en el proceso y describir su constitucién y
funcionamiento.

CE3.1 En un supuesto practico de fabricacion de fritas, como silos e instalaciones de
almacenamiento de materias primas, sistemas de dosificacion, sistemas de transporte
de solidos, mezcladoras, sistemas de aspiracion y depuracion de polvos y consolas
de gestion y control de instalaciones, a partir de la informacién grafica y técnica de
las instalaciones y equipos, explicar su objetivo y los aspectos esenciales de su
funcionamiento y constitucion empleando conceptos y terminologia e identificando
las funciones y contribucién de los principales conjuntos, piezas o elementos a la
funcionalidad del equipo.

CE3.2 En un supuesto practico de funcionamiento de hornos de fritado y sus
instalaciones auxiliares de alimentacion de combustible y oxigeno, instalaciones
de agua de refrigeracion, instalaciones de extraccion y depuracién de humos,
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instalaciones de agua de enfriamiento de la frita y consolas de gestion y control de
instalaciones, explicar su objetivo y los aspectos esenciales de su funcionamiento
y constitucion, empleando conceptos y terminologia indicados e identificando las
funciones y contribucion de los principales conjuntos, piezas o elementos a la
funcionalidad del equipo.

CE3.3 En un supuesto practico de ensacado y almacenamiento de producto
preparado, a partir de informacion grafica y técnica de las instalaciones y equipos,
explicar su objetivo y los aspectos esenciales de su funcionamiento y constitucion,
empleando conceptos y terminologia indicados e identificando las funciones vy
contribucion de los principales conjuntos, piezas o elementos a la funcionalidad del
equipo.

CE3.4 Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de
revision y automantenimiento, describiendo los criterios para su reparacion o
sustitucion.

C4: Poner a punto y operar con equipos de fabricacion de fritas, cumpliendo la normativa
aplicable y obteniendo el producto con la calidad establecida.

CE4.1 En un supuesto practico de fabricacion de fritas, a partir de instrucciones
técnicas de procedimiento, programa de fabricacién y la documentacion técnica de
la maquinaria empleada:

-Regular y operar con los equipos de dosificacién automatica y de homogeneizacion
de la mezcla de acuerdo con la composicion y el programa de fabricacion.

-Regular y operar con los equipos de alimentacion al horno de fritado y de extraccion
de la frita enfriada de acuerdo con las necesidades del programa de fabricacion.

-Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, algunos parametros de proceso como
tiempos, caudales, presiones y temperaturas.

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

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

-Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi como los
equipos de proteccion individual que se deben emplear.

CE4.2 En un supuesto practico de ensacado de fritas, a partir de instrucciones
técnicas de procedimiento, informacion técnica del producto y la documentacion
técnica de la maquinaria empleada:

-Regular y operar con los equipos de ensacado automatico de la frita.

-Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, el peso, la rotulacion o etiquetado del
producto ensacado.

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

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

-Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi como los
equipos de proteccion individual que se deben emplear.

CE4.3 En un supuesto practico de modificacion de los parametros de operacion, a
partir de la informacién técnica, evaluar sus posibles repercusiones indicando, la
secuencia légica de actuaciones.

C5: Tomar muestras, calibrando y operando instrumentos y equipos para efectuar los
controles de recepciéon de materias primas y el control del proceso de fabricacion de fritas
ceramicas.
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CES.1 Interpretar las instrucciones contenidas en un plan de muestreo de materias
primas propuesto, ordenando y describiendo las acciones encaminadas a su
ejecucion.

CES5.2 Preparar la muestra para la realizacién del ensayo segun normas y
especificaciones utilizando los utiles y herramientas indicados.

CE5.3 Preparar los equipos de ensayo de acuerdo con las especificaciones técnicas
de control.

CE5.4 Operar diestramente, ajustar a las condiciones patron y verificar el
funcionamiento de estufas y equipos para la determinacion de humedad en sélidos,
serie de tamices y bastidor y balanza de precisién obteniendo medidas de humedad,
fusibilidad y distribucion granulométrica de las materias primas.

CE5.5 Expresar los resultados del ensayo en las unidades indicadas y con la
precision especificada.

CESb5.6 Evaluar los resultados de los ensayos sobre materias primas a partir de
instrucciones técnicas fijadas.

C6: Realizar los calculos relativos a operaciones de composicion, etapas del proceso,
controles en linea y almacenamiento y consumo de materiales, partiendo de la informacién
técnica.

CE®6.1 En un supuesto practico de ensayos de control, a partir de los datos obtenidos:
-Operar mediante férmulas establecidas y expresar correctamente los resultados.
-Representar graficamente los datos de control que lo requieran e interpretarlos.

CEG6.2 Determinar, mediante calculos, la cantidad de los materiales almacenados
en silos e instalaciones de almacenamiento de materiales a partir de informacién
suministrada como posicién de medidores de nivel, caudales masicos de entrada y
salida y consumos.

CEB6.3 En un supuesto practico de fabricacion de una determinada frita, a partir de la
composicion y la cantidad de frita a obtener:

-Expresar la composicion de la frita en analisis quimico y en férmula Seger.
-Calcular el factor de fritado de la frita.
-Calcular la carga o el caudal de alimentacién de la composicién al horno de fritado.

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

C1 respecto a CE1.6; C3 respecto a CE3.1, CE3.2 y CE3.3; C4 completa; C6 respecto a
CE®6.3.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Respetar los procedimientos y normas internas de la organizacion.

Comunicarse eficazmente con las personas adecuadas en cada momento, respetando los
canales establecidos en la organizacion.

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

Cumplir con las normas de produccion fijadas por la organizacion.

Contenidos:

1. Fabricacién de fritas

Objetivos de la fabricacion de fritas.

Criterios de clasificacion de fritas.

Operaciones de fabricacion. Diagramas de proceso y esquemas de planta de fabricacion.
Materias primas empleadas en la fabricaciéon de fritas. Ejemplos de composiciones y
célculos. Condiciones de transporte, almacenamiento y conservacion de los materiales
empleados. Instalaciones de transporte y almacenamiento.

Instalaciones de dosificacién y mezcla.
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Hornos de fritado: tipos de hornos. Combustibles. Esquema general: zonas y elementos
del horno. Elementos de regulacién, seguridad y control.

Instalaciones auxiliares de los hornos: carga y descarga de hornos. Instalaciones de
almacenamiento y alimentacién de combustible. Instalaciones de extraccién y depuracién
de humos. Instalaciones de agua de enfriamiento.

Puesta en marcha, conduccion y parada de un horno de fritas. Establecimiento de un
programa de coccion. Conduccioén y control de la instalacion. Elementos de seguridad.
Actuaciones en casos de averias 0 emergencias.

Instalaciones de ensacado y paletizacion.

2. Control de calidad en procesos de fabricacion de fritas

Principales parametros que deben ser controlados en los procesos de fabricacion de fritas.
Establecimiento de los puntos de control.

Identificacion de defectos originados en la composicion y preparacion de la frita. Causas
mas probables y posibles acciones correctivas.

Controles de proceso: procedimientos operativos de los controles de infundidos, humedad,
fundencia y comparacion con muestras estandar. Expresion e interpretacion de los
resultados de los ensayos.

Conceptos basicos sobre métodos estadisticos aplicados al control de calidad en procesos
de fabricacion de fritas ceramicas: procedimientos de muestreo. Ordenacion, descripcion y
representacion grafica de datos medidos. Manejo e interpretacion de graficos de control.
Normas de etiquetado.

Procedimientos de no conformidad.

3. Prevencion de riesgos medioambientales y para la salud en la fabricacion industrial de
fritas ceramicas

Prevencion de la contaminacion ambiental derivada de las operaciones de fabricacion de
fritas: Equipos e instalaciones de aspiracion de polvos. Depuracion de aguas y efluentes
liquidos. Tratamiento de emisiones gaseosas. Tratamiento de residuos sdlidos.
Seguridad y salud laboral en las operaciones de fabricacion de fritas ceramicas:
Precauciones que se deben adoptar para la manipulacion y transporte de materiales
empleados. Prevencion de los riesgos derivados de las operaciones de fabricacion de
fritas. Medidas de proteccion y de salud laboral.

4. Organizacion de las operaciones de fabricacion de fritas ceramicas

Programas de fabricacion y 6rdenes de trabajo.

Descripcién de procedimientos operativos. Documentacion empleada.

Coordinacion de equipos de trabajo: técnicas de comunicacion, de motivacion y de
resolucion de conflictos.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
Los espacios e instalaciones daran respuesta, en forma de aula, aula-taller, taller de
practicas, laboratorio o espacio singular, a las necesidades formativas, de acuerdo con
el Contexto Profesional establecido en la Unidad de Competencia asociada, teniendo
en cuenta la normativa aplicable del sector productivo, prevencién de riesgos, salud
laboral, accesibilidad universal y proteccién medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la fabricacion de fritas
ceramicas, que se acreditara mediante una de las dos formas siguientes:

-Formaciéon académica de nivel 1 (Marco Espafiol de las Cualificaciones para la Educacion
Superior) o de otras de superior nivel relacionadas con el campo profesional.
-Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias
relacionadas con este modulo formativo.
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2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las
Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 2: FABRICACION DE PIGMENTOS CERAMICOS
Nivel: 2

Cdodigo: MF0654 2

Asociado a la UC: Fabricar pigmentos ceramicos

Duracion: 120 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar los procesos para fabricar pigmentos calcinados relacionando las operaciones
basicas de fabricacion, los productos de entrada y salida, las variables de proceso, los
medios necesarios y los procedimientos empleados.

CE1.1 Describir los principales procesos de fabricacion de pigmentos calcinados,
relacionandolos con las caracteristicas de los productos obtenidos y de sus
principales aplicaciones.

CE1.2 Relacionar las caracteristicas de los productos de entrada y salida en las
operaciones basicas de los procesos de fabricacién de pigmentos calcinados: mezcla
y homogeneizacién, calcinacion, molienda, lavado, secado - micronizacion.

CE1.3 Identificar los equipos, instalaciones y medios auxiliares, relacionandolos con
los diferentes procesos de fabricacion de pigmentos calcinados.

CE1.4 Identificar las principales variables de proceso de calcinacion, lavado,
molienda y secado describiendo su influencia en las etapas de fabricacién sucesivas
y en la calidad del producto obtenido.

CE1.5 En un supuesto practico de fabricacion de un pigmento calcinado, a partir de
la informacion técnica del proceso y de un programa de fabricacion:

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

-Deducir las principales caracteristicas de los medios de produccion necesarios,
como capacidad, produccion y tecnologia utilizada.

-Determinar los principales puntos de control y los parametros que hay que controlar.

-ldentificar y describir las operaciones necesarias para el cumplimiento del programa
de fabricacién e identificar los puestos de trabajo concernidos.

-Elaborar las érdenes de trabajo necesarias.

CE1.6 Identificar y describir los principales defectos en esmaltes y pastas, atribuibles
a las operaciones de fabricacion de pigmentos calcinados, sefialar sus causas mas
probables y proponer soluciones.

C2: Analizar los procesos de preparacion de colorantes en disolucién para la coloracion
de esmaltes y pastas, relacionando las operaciones basicas de fabricacion, los productos
de entrada y salida, las variables de proceso, los medios necesarios y los procedimientos
empleados.

CE2.1 Describir los principales procesos de elaboracién de sales solubles,
relacionandolos con las caracteristicas de los productos obtenidos y de sus
principales aplicaciones.

CE2.2 Relacionar las caracteristicas de los productos de entrada y salida en las
operaciones basicas de los procesos de disolucion de colorantes.

CE2.3 Identificar y relacionar los equipos, instalaciones y medios auxiliares
necesarios con los diferentes procesos de elaboracion de colorantes en disolucion.

CEZ2.4 En un supuesto practico de fabricacion de una disolucion de sal soluble para
la coloracion de pastas ceramicas a partir de la informacion técnica del proceso y un
programa de fabricacion:
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-Realizar un diagrama de proceso reflejando la secuencia de operaciones y el
producto de entrada y salida en cada una de ellas.

-Deducir las principales caracteristicas de los medios de produccion necesarios,
como capacidad, produccion y tecnologia utilizada.

-Determinar los principales puntos de control y los parametros que hay que controlar.

-ldentificar y describir las operaciones necesarias para el cumplimiento del programa
de fabricacion e identificar los puestos de trabajo concernidos.

-Elaborar las érdenes de trabajo necesarias.

CE2.5 Identificar y describir los principales defectos en pastas y esmaltes, atribuibles
a las operaciones de fabricacidon de colorantes en disolucion, sefalar sus causas
mas probables y proponer soluciones.

C3: Identificar los pigmentos calcinados, colorantes y sales solubles y las materias primas
y aditivos que se emplean en su fabricacion.

CE3.1 Identificar las principales denominaciones comerciales y técnicas de las
materias primas y aditivo, utilizados en la fabricacion de pigmentos ceramicos,
clasificandolos de acuerdo con su composicion y papel que desempefan.

CE3.2 Clasificar los diferentes tipos de pigmentos ceramicos en funcién de las
caracteristicas de los productos fabricados.

CE3.3 Describir y explicar los aspectos mas relevantes de las condiciones de
descarga, almacenamiento y manipulacion de los materiales empleados en la
preparacién de pigmentos ceramicos.

CE3.4 Identificar y describir los principales defectos en los productos finales
atribuibles a las materias primas y/o aditivos, sefialar sus causas mas probables y
proponer soluciones.

C4: Analizar los equipos e instalaciones para la fabricacion de pigmentos ceramicos,
relacionando sus caracteristicas y prestaciones con su funcién en el proceso, y describir
su constitucién y funcionamiento.

CE4.1 En un supuesto practico de recepcién y almacenamiento de materias primas,
dosificacion, mezclado, molienda, aspiracion y depuracion de polvos y calcinacion,
a partir de informacién grafica y técnica de las instalaciones y equipos, explicar su
objetivo y los aspectos esenciales de su funcionamiento y constitucion, empleando
conceptos y terminologia especificos e identificando las funciones y contribucion de
los principales conjuntos, piezas o elementos a la funcionalidad del equipo.

CE4.2 En un supuesto practico de lavado, secado, micronizado, mezclado,
almacenamiento y ensacado de producto preparado, a partir de informacion gréafica 'y
técnica de las instalaciones y equipos, explicar su objetivo y los aspectos esenciales
de su funcionamiento y constitucion, empleando conceptos y terminologia especificos
e identificando las funciones y contribuciéon de los principales conjuntos, piezas o
elementos a la funcionalidad del equipo.

CE4.3 Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de
revision y automantenimiento, considerando los criterios para su reparacién o
sustitucion.

C5: Poner a punto y operar con equipos de fabricacion de pigmentos ceramicos, en
condiciones de seguridad y obteniendo el producto con la calidad establecida.

CE5.1 En un supuesto practico de fabricacién de pigmentos calcinados, a partir
de las instrucciones técnicas de procedimiento, el programa de fabricacion y la
documentacion técnica de la maquinaria empleada:

-Regular y operar con los equipos de dosificacion automatica y de materias primas
y aditivos y de homogeneizacion de la mezcla de acuerdo con la composicion y el
programa de fabricacion.
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-Regular y operar el horno de calcinacion, de acuerdo con las instrucciones técnicas
recibidas y el programa de fabricacion.

-Regular y operar con los equipos de molienda, lavado, secado y ensacado y
paletizacién, de acuerdo con las necesidades del programa de fabricacion.

-Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, algunos parametros de proceso como
tiempos, caudales y temperaturas.

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

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

-Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi como los
sistemas e indumentaria que se debe emplear.

CES5.2Enunsupuesto practicode fabricacion de sales solubles, a partirde instrucciones
técnicas de procedimiento, el programa de fabricacion y la documentacion técnica de
la maquinaria empleada:

-Regular y operar con los equipos de dosificacion automatica y de materias primas
y aditivos y de homogeneizacién de la mezcla de acuerdo con la composicion y el
programa de fabricacion.

-Regular y operar los equipos de disolucion vy filtrado de sales solubles de acuerdo
con las necesidades del programa de fabricacion.

-Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, algunos parametros de proceso como
caudales, temperaturas y pH.

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

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

-Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi como los
sistemas e indumentaria que se debe emplear.

CES5.3 En un supuesto practico de modificacion de los parametros de operacion,
evaluar sus posibles repercusiones e indicar y, en su caso seguir, la secuencia légica
de actuaciones.

C6: Tomar muestras y calibrar y operar instrumentos y equipos para la realizaciéon de
los controles de recepcién de materias primas y el control del proceso de fabricacion de
pigmentos ceramicos.

CE®6.1 Interpretar las instrucciones contenidas en un plan de muestreo de materias
primas propuesto y ordenar y describir las acciones encaminadas a su ejecucion.

CE6.2 Preparar la muestra para la realizacion del ensayo segun normas vy
especificaciones utilizando los utiles y herramientas adecuados.

CEB6.3 Operar diestramente, ajustar a las condiciones patrén vy verificar el correcto
funcionamiento del viscosimetro Copa Ford y/o rotacional, densimetro, serie de
tamices y bastidor, balanza de precision, pHmetro, conductimetro, para obtener
medidas de densidad, viscosidad, distribuciéon granulométrica, pH de la disolucion y
presencia de iones tras el lavado.

CE®6.4 Operar diestramente con equipos de aplicacion manual de esmaltes mediante
aerografia, serigrafia o patin de esmaltado para realizar los ensayos de comparacion
de pigmentos ceramicos con muestras estandar.

CE6.5 Expresar los resultados del ensayo en las unidades y con la precision
especificada.

CEG6.6 Evaluar los resultados de los ensayos sobre materias primas y pigmentos
ceramicos a partir de instrucciones técnicas fijadas.
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Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:

C1 respecto a CE1.5; C2 respecto a CE2.4; C5 completa; C6 respecto a CE6. 3 y CE6.4.
Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Respetar los procedimientos y normas internas de la organizacion.

Comunicarse eficazmente con las personas adecuadas en cada momento, respetando los
canales establecidos en la organizacion.

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

Cumplir con las normas de produccion fijadas por la organizacion.

Contenidos:

1. Pigmentos ceramicos

Pigmentos ceramicos calcinados: criterios de clasificacion. Operaciones de fabricacion.
Diagramas de proceso y esquemas de planta de fabricacion.

Sales solubles: criterios de clasificacion de sales solubles empleadas en la industria
ceramica. Operaciones de fabricaciéon. Diagramas de proceso y esquemas de planta de
fabricacion.

Materias primas empleadas en la fabricacion de pigmentos.

Condiciones de transporte, almacenamiento y conservacion de los materiales empleados.

2. Instalaciones y procedimientos operativos para la fabricacién de pigmentos
Instalaciones de transporte y almacenamiento de materias primas: técnicas de transporte
de sdlidos pulverulentos.

Instalaciones de dosificacion y mezcla: silos y tolvas. Problemas en la descarga de silos.
Mezcladoras de sélidos. Gestion automatizada de plantas de dosificacion y mezcla de
solidos.

Hornos de calcinacion: tipos de hornos. Combustibles. Esquema general: zonas y
elementos del horno. Elementos de regulacion, seguridad y control.

Instalaciones auxiliares de los hornos: carga y descarga de hornos. Instalaciones de
almacenamiento y alimentacién de combustible. Instalaciones de extraccion y depuracién
de humos.

Procedimientos e instalaciones y de molienda y lavado de pigmentos: principales variables
de proceso. Molinos.

Procedimientos de lavado. Centrifugas.

Procedimientos e instalaciones de secado y micronizacion: molinos micronizadores y
secadores-micronizadores.

Mezcla de pigmentos micronizados.

Ensacado y paletizacion.

Operaciones de preparacion de sales solubles: tecnologia empleada. Principales variables
de proceso. Envasado y almacenamiento.

3. Organizacién de las operaciones de fabricacion de pigmentos calcinados y colorantes
en disolucion

Programas de fabricacion y 6rdenes de trabajo.

Descripcién de procedimientos operativos. Documentacion empleada.

Coordinacion de equipos de trabajo: técnicas de comunicacién, de motivacion y de
resolucion de conflictos.

4. Control de calidad en procesos de fabricacion de pigmentos calcinados y colorantes en
disolucion

Principales parametros que deben ser controlados en los procesos de fabricacion de
pigmentos calcinados y colorantes en disolucion.

Establecimiento de los puntos de control.

Identificacion de defectos en pastas y esmaltes achacables a los pigmentos calcinados,
colorantes y sales solubles. Causas mas probables y posibles acciones correctivas.
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Controles de proceso: controles en operaciones de fabricacion de pigmentos. Expresion e
interpretacién de los resultados de los ensayos.

Conceptos basicos sobre métodos estadisticos aplicados al control de calidad en
procesos de fabricacion de pigmentos calcinados y sales solubles: procedimientos de
muestreo. Ordenacion, descripcion y representacion grafica de datos medidos. Manejo e
interpretacion de graficos de control.

Normas de etiquetado.

Procedimientos de no conformidad.

5. Prevencion de riesgos medioambientales y para la salud en la fabricacion industrial de
pigmentos calcinados y colorantes en disolucion

Prevencion de la contaminacion ambiental derivada de las operaciones de fabricacion
de pigmentos calcinados y sales solubles: equipos e instalaciones de aspiracion de
polvos. Depuracién de aguas y efluentes liquidos. Tratamiento de emisiones gaseosas.
Tratamiento de residuos sélidos.

Seguridad y salud laboral en las operaciones de fabricacion de pigmentos calcinados y
sales solubles: precauciones que se deben adoptar para la manipulacion y transporte
de materiales empleados. Prevencion de los riesgos derivados de las operaciones de
fabricacion de pigmentos calcinados y sales solubles. Medidas de proteccién y de salud
laboral.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
Los espacios e instalaciones daran respuesta, en forma de aula, aula-taller, taller de
practicas, laboratorio o espacio singular, a las necesidades formativas, de acuerdo con
el Contexto Profesional establecido en la Unidad de Competencia asociada, teniendo
en cuenta la normativa aplicable del sector productivo, prevencién de riesgos, salud
laboral, accesibilidad universal y proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la fabricacion de pigmentos
ceramicos, que se acreditara mediante una de las dos formas siguientes:

-Formacién académica de nivel 1 (Marco Espafiol de las Cualificaciones para la Educacién
Superior) o de otras de superior nivel relacionadas con el campo profesional.
-Experiencia profesional de un minimo de 3 afos en el campo de las competencias
relacionadas con este modulo formativo.

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

MODULO FORMATIVO 3: FABRICACION DE ESMALTES CERAMICOS EN GRANILLA,
ENGOBES, PELLETS Y POLVOS MICRONIZADOS

Nivel: 2

Cdédigo: MF0655 2

Asociado a la UC: Fabricar esmaltes ceramicos en granilla, engobes, pellets y polvos
micronizados

Duracién: 90 horas

Capacidades vy criterios de evaluacion:

C1: Analizar los procesos de preparacion de esmaltes en granilla, pellets y polvos
micronizados, relacionando las operaciones basicas de fabricaciéon, los productos de
entrada y salida, las variables de proceso, los medios necesarios y los procedimientos
empleados.

CE1.1 Describir los principales procesos de preparacion de esmaltes en granilla,
pellets y polvos micronizados, relacionandolos con las caracteristicas de los
productos obtenidos y de sus principales aplicaciones.
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CE1.2 Relacionar las caracteristicas de los productos de entrada y salida en los
procesos de fabricacion de esmaltes en granilla, pellets y polvos micronizados.

CE1.3 Identificar las principales denominaciones comerciales y técnicas de las
materias primas y aditivos utilizados en la fabricacién de esmaltes en granilla, pellets
y polvos micronizados, clasificandolos de acuerdo con su composicion y papel que
desempenfan.

CE1.4 Identificar los equipos, instalaciones y medios auxiliares relacionandolos
con los diferentes procesos de fabricacion de esmaltes en granilla, pellets y polvos
micronizados.

CE1.5 Identificar las principales variables de proceso en las operaciones de molienda,
atomizacion, granulacién, secado y seleccion granulométrica, considerando su
influencia en la calidad del producto obtenido.

CE1.6 En un supuesto practico de preparacion de un esmalte en granilla, pellets o
polvo a partir de la informacion técnica del proceso y de un programa de fabricacion:

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

-Deducir las principales caracteristicas de los medios de produccion necesarios,
como capacidad, produccion y tecnologia utilizada.

-Determinar los principales puntos de control y los parametros que hay que controlar.

-Identificar y describir las operaciones necesarias para el cumplimiento del programa
de fabricacion e identificar los puestos de trabajo concernidos.

-Elaborar las érdenes de trabajo necesarias.

CE1.7 Identificar y describir los principales defectos en esmaltes en granilla, pellets y
polvos micronizados atribuibles a las materias primas, los aditivos y las operaciones
de preparacién sefialar sus causas mas probables y proponer soluciones.

CE1.8 Describir y explicar los aspectos mas relevantes de las condiciones de
almacenamiento y manipulacion de los materiales empleados y productos obtenidos
en la preparacion de esmaltes en pellets y polvos micronizados.

C2: Analizar los equipos e instalaciones para la preparacion de esmaltes en granilla, pellets
y polvos micronizados, relacionando sus caracteristicas y prestaciones con su funcién en
el proceso, y describir su constitucion y funcionamiento.

CE2.1 Enun supuesto practico de preparacion de esmaltes en granilla como sistemas
de dosificacion, molinos, equipos de seleccion granulométrica y mezcladoras, a
partir de informacion grafica y técnica de las instalaciones y equipos, explicar su
objetivo y los aspectos esenciales de su funcionamiento y constitucién empleando
correctamente conceptos y terminologia e identificando las funciones y contribucion
de los principales conjuntos, piezas o elementos a la funcionalidad del equipo.

CE2.2 En un supuesto practico de preparacion de esmaltes pelletizados como
sistemas de dosificacion, atomizadores, granuladores, secadores, trituradores,
equipos de seleccion granulométrica y mezcladoras, a partir de informacién grafica 'y
técnica de las instalaciones y equipos, explicar su objetivo y los aspectos esenciales
de su funcionamiento y constitucion empleando conceptos y terminologia especificos
e identificando las funciones y contribuciéon de los principales conjuntos, piezas o
elementos a la funcionalidad del equipo.

CE2.3 En un supuesto practico de preparacion de esmaltes micronizados
como secadores, molinos, «secadores-micronizadores», equipos de seleccion
granulométrica y mezcladoras, a partir de informacion grafica y técnica de las
instalaciones y equipos, explicar su objetivo y los aspectos esenciales de su
funcionamiento y constitucion empleando conceptos y terminologia especificos
e identificando las funciones y contribucion de los principales conjuntos, piezas o
elementos a la funcionalidad del equipo.
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CE2.4 Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de
revision y automantenimiento, describiendo los criterios para su reparacion o
sustitucion.

C3: Poner a punto y operar con equipos de preparacion de esmaltes en granillas y polvos
micronizados, en condiciones de seguridad y obteniendo el producto con la calidad
establecida.

CE3.1 En un supuesto practico de fabricacion de un esmalte en granilla, a partir
de las instrucciones técnicas de procedimiento, el programa de fabricacién y la
documentacién técnica de la maquinaria empleada:

-Ajustar a las condiciones de trabajo, poner en marcha, alimentar la frita y controlar
las maquinas y equipos de molienda, seleccion granulométrica, aspiracion de polvos
y ensacado.

-Regulary operar, en su caso, la mezcladora de granillas dosificando los componentes
de acuerdo con la composicion y el programa de fabricacion.

-Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, algunos parametros de proceso como
grado de molienda, rango granulométrico o el tiempo de mezcla.

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

-ldentificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacién de los
diferentes materiales, productos, utiles y equipos empleados.

-Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi como los
sistemas y equipos de proteccién individual que se deben emplear.

CE3.2 En un supuesto practico de fabricacion de un esmalte micronizado a partir de
una suspension previamente preparada, instrucciones técnicas de procedimiento,
programa de fabricacion y documentacion técnica de la maquinaria empleada:

-Ajustar a las condiciones de trabajo, poner en marcha, alimentar la mezcla y controlar
las maquinas y equipos de secado, molienda, «secado-micronizado», aspiracion y
separacion de polvos y ensacado.

-Regular y operar, en su caso, la mezcladora de polvos dosificando los componentes
de acuerdo con la composicion y el programa de fabricacion.

-Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, o indicar los procedimientos operativos
para la modificacién de algunos parametros de proceso como temperatura de secado
y produccion.

-Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, o indicar los procedimientos operativos
para la modificacion de la granulometria del producto.

-Realizar los ensayos de control de granulometria y expresar los resultados en las
unidades y con la precision especificada.

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

-ldentificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacién de los
diferentes materiales, productos, utiles y equipos empleados.

-Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi como los
equipos de proteccién individual que se deben emplear.

CE3.3 En supuesto practico de modificacion de los pardmetros de operacién, evaluar
sus posibles repercusiones e indicar la secuencia l6gica de actuaciones.

C4: Poner a punto y operar con equipos de preparacion de esmaltes en pellets, en
condiciones de seguridad y obteniendo el producto con la calidad establecida.

CE4.1 En un supuesto practico de fabricacion de un esmalte atomizado, a partir
de las instrucciones técnicas de procedimiento, el programa de fabricacion y la
documentacion técnica de la maquinaria empleada:
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-Ajustar a las condiciones de trabajo, poner en marcha, alimentar el esmalte y
controlar las maquinas y equipos de bombeo del esmalte, generador de gases
calientes, aspiracion y separacion de polvos, atomizador, seleccién granulométrica,
trituracién y ensacado.

-Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, o indicar los procedimientos operativos
para la modificacion de algunos parametros de proceso como caudal de bombeo,
diametro de boquillas, caudal o temperatura de gases calientes o produccion.

-Maodificar, siguiendo instrucciones técnicas, o indicar los procedimientos operativos
para la modificacion de la humedad o la granulometria del producto.

-Realizar los ensayos de control de granulometria y humedad y expresar los
resultados en las unidades correctas y con la precision especificada.

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

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

-Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi como los
equipos de proteccién individual que se deben emplear.

CE4.2 En un supuesto practico de fabricacién de un esmalte granulado, a partir
de las instrucciones técnicas de procedimiento, el programa de fabricacion y la
documentacién técnica de la maquinaria empleada:

-Regular y operar con los equipos de dosificacion de materias primas y aditivos de
acuerdo con la composicion y el programa de fabricacion.

-Ajustar a las condiciones de trabajo, poner en marcha, alimentar la mezcla y controlar
las maquinas y equipos de granulado, secado, seleccion granulométrica, trituracion,
aspiracion y separacion de polvos y ensacado.

-Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, o indicar los procedimientos operativos
para la modificacion de algunos parametros de proceso como velocidad de giro,
temperatura o produccion.

-Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, o indicar los procedimientos operativos
para la modificacion de la humedad o la granulometria del producto.

-Realizar los ensayos de control de granulometria y humedad y expresar los
resultados en las unidades correctas y con la precision especificada.

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

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

-Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi como los
equipos de proteccioén individual que se deben emplear.

CE4.3 Enun supuesto practico de fabricacién de una mezcla de esmaltes pelletizados,
a partir de las instrucciones técnicas de procedimiento, el programa de fabricacion y
la documentacion técnica de la maquinaria empleada:

-Regular y operar con los equipos de dosificacién de componentes de acuerdo con
la composicién y el programa de fabricacion.

-Ajustar a las condiciones de trabajo, cargar, poner en marcha y controlar la
mezcladora y los equipos de ensacado.

-Modificar, siguiendo instrucciones técnicas o indicar los procedimientos operativos
para la modificacion de velocidad del sistema de mezcla.

-Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de revision y
automantenimiento y los criterios para su reparacién o sustitucién.
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-Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacién de los
diferentes materiales, productos, utiles y equipos empleados.

-Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi como los
equipos de proteccioén individual que se deben emplear.

CE4.4 En un supuesto practico de modificacion de los parametros de operacion,
evaluar sus posibles repercusiones e indicar y, en su caso, seguir la secuencia l6gica
de actuaciones.

C5: Tomar muestras y calibrar y operar instrumentos y equipos, para la realizaciéon de
los controles de recepcion de materias primas y el control del proceso de fabricacion de
esmaltes en granilla, pellets y polvos micronizados.

CES5.1 Interpretar las instrucciones contenidas en un plan de muestreo de materias
primas propuesto y ordenar y describir las acciones encaminadas a su ejecucion.

CES5.2 Preparar la muestra para la realizacién del ensayo segun normas y
especificaciones establecidas utilizando los utiles y herramientas adecuados.

CES5.3 Preparar los equipos de ensayo de acuerdo con las especificaciones técnicas
de control.

CESb.4 Operar diestramente, ajustar a las condiciones patrén vy verificar el correcto
funcionamiento de:

-Equipos para la determinacion de humedad en sélidos.
-Viscosimetro Copa Ford y/o rotacional.

-Densimetro.

-Serie de tamices y bastidor.

-Balanza de precisién, para obtener medidas de humedad, densidad, viscosidad y
distribuciéon granulométrica de las materias primas y esmaltes preparados.

CES5.5 Operar diestramente con equipos de aplicacion manual de esmaltes en seco
y mediante serigrafia para realizar los ensayos de comparacion de los esmaltes
preparados con muestras estandar.

CES5.6 Expresar los resultados del ensayo en las unidades correctas y con la precision
especificada.

CES.7 Evaluar los resultados de los ensayos sobre materias primas y esmaltes
preparados a partir de instrucciones técnicas.

C6: Realizar los calculos relativos a operaciones de composicion, etapas del proceso,
controles en linea y almacenamiento y consumo de materiales, siguiendo instrucciones
técnicas.

CEB6.1 Obtener datos e informacién de proceso mediante la aplicacion de formulas
derivadas del balance masico en procesos de atomizacién, granulado y micronizado.

CE6.2 Relacionar mediante calculos y expresar graficamente, la densidad de
barbotinas con su contenido en sélidos y el peso especifico de los sélidos.

CE®6.3 En un supuesto practico de ensayos de control, a partir de los datos obtenidos
y siguiendo instrucciones técnicas:

-Operar mediante férmulas establecidas y expresar correctamente los resultados.
-Representar graficamente los datos de ensayo que lo requieran e interpretarlos.

-Construir graficos de control estadistico e interpretar la representacion grafica
obtenida.

CE®6.4 En un supuesto practico de fabricacion de un esmalte, a partir de la composicion
y la cantidad a obtener, calcular la carga de cada material sélido y de agua o ligante
necesarios.
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Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:

C1 respecto a CE1.6; C3 respecto a CE3.1 y CE3.2; C4 completa; C5 respecto a CE5.4.
Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Respetar los procedimientos y normas internas de la organizacion.

Comunicarse eficazmente con las personas adecuadas en cada momento, respetando los
canales establecidos en la organizacion.

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

Cumplir con las normas de produccion fijadas por la organizacion.

Contenidos:

1. Preparaciéon de esmaltes ceramicos en granilla, en pellets y polvos micronizados,
organizacion de las operaciones de fabricacion.

Programas de fabricacion y 6rdenes de trabajo.

Descripcién de procedimientos operativos. Documentacion empleada.

Coordinacion de equipos de trabajo: técnicas de comunicacién, de motivacion y de
resolucion de conflictos.

Criterios de clasificacion de esmaltes en granilla. Aplicaciones.

Operaciones de fabricacion: diagramas de proceso. Principales variables de proceso.
Instalaciones y maquinas: molinos, equipos de seleccién granulométrica, mezcladoras,
instalaciones de aspiracion y separacién de polvos y equipos de ensacado y etiquetado.
Regulacion, manejo y control.

Almacenamiento y transporte de granillas.

Criterios de clasificacion de esmaltes en pellets. Aplicaciones.

Materiales empleados.

Operaciones de fabricacion: diagramas de proceso. Principales variables de proceso.
Instalaciones y maquinas: atomizadores, granuladores, secadores, equipos de seleccion
granulométrica, trituradores, mezcladoras, instalaciones de aspiracion y separacion de
polvos y equipos de ensacado y etiquetado. Regulacién, manejo y control.
Almacenamiento y transporte de esmaltes en pellets.

Aplicaciones de los esmaltes micronizados.

Operaciones de fabricacion: diagramas de proceso. Principales variables de proceso.
Instalaciones y maquinas: secadores, micronizadores, «secadores-micronizadoresy,
equipos de seleccion granulométrica, mezcladoras, instalaciones de aspiracion vy
separacion de polvos y equipos de ensacado y etiquetado. Regulacion, manejo y control.

2. Control de calidad en procesos de fabricacion de esmaltes en granilla, pellets y polvos
micronizados

Principales parametros que deben ser controlados en los procesos de fabricacion de
esmaltes en granilla, pellets y polvos micronizados. Establecimiento de los puntos de
control.

Identificacion de defectos. Causas mas probables y posibles acciones correctivas.
Controles de proceso: procedimientos operativos de los controles de granulometria,
humedad, resistencia mecanica y comparacion con muestras estandar. Expresiéon e
interpretacion de los resultados de los ensayos.

Conceptos basicos sobre métodos estadisticos aplicados al control de calidad en procesos
de fabricacion de esmaltes en granilla, pellets y polvos micronizados: procedimientos de
muestreo. Ordenacion, descripcion y representacion grafica de datos medidos. Manejo e
interpretacion de graficos de control.

Normas de etiquetado.

Procedimientos de no conformidad.

3. Prevencion de riesgos medioambientales y para la salud en la fabricacion industrial de
esmaltes en granilla, pellets y polvos micronizados
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Prevencion de la contaminacion ambiental derivada de las operaciones de fabricacion de
esmaltes en granilla, pellets y polvos micronizados: equipos e instalaciones de aspiraciéon
de polvos. Depuracion de aguas y efluentes liquidos. Tratamiento de emisiones gaseosas.
Tratamiento de residuos sdlidos.

Seguridad y salud laboral en las operaciones de fabricacion de esmaltes en granilla,
pellets y polvos micronizados: precauciones que se deben adoptar para la manipulacion
y transporte de materiales empleados. Prevencion de los riesgos derivados de las
operaciones de fabricacion de esmaltes en granilla, pellets y polvos micronizados. Medidas
de proteccion y de salud laboral.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
Los espacios e instalaciones daran respuesta, en forma de aula, aula-taller, taller de
practicas, laboratorio o espacio singular, a las necesidades formativas, de acuerdo con
el Contexto Profesional establecido en la Unidad de Competencia asociada, teniendo
en cuenta la normativa aplicable del sector productivo, prevencién de riesgos, salud
laboral, accesibilidad universal y proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la fabricacion de esmaltes
ceramicos en granilla, engobes, pellets y polvos micronizados, que se acreditara mediante
una de las dos formas siguientes:

-Formacion académica de nivel 1 (Marco Espafiol de las Cualificaciones para la Educacion
Superior) o de otras de superior nivel relacionadas con el campo profesional.
-Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias
relacionadas con este modulo formativo.

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

MODULO FORMATIVO 4: PREPARACION DE ESMALTES Y ENGOBES CERAMICOS
EN BARBOTINAY TINTAS VITRIFICABLES

Nivel: 2

Cédigo: MF0656_2

Asociado ala UC: Preparar esmaltes y engobes ceramicos en barbotina y tintas vitrificables
Duracién: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar los procesos de preparacion de engobes, esmaltes y tintas ceramicas,
relacionando las operaciones basicas de fabricacion, los productos de entrada y salida,
las variables de proceso, los medios necesarios y los procedimientos empleados.

CE1.1 Describir los principales procesos de preparacion de engobes, esmaltes y
tintas ceramicas relacionandolos con las caracteristicas de los productos obtenidos
y de sus principales aplicaciones.

CE1.2 Relacionar las caracteristicas de los productos de entrada y salida en los
procesos de fabricacion de engobes, esmaltes y tintas ceramicas.

CE1.3 Identificar los equipos, instalaciones y medios auxiliares, relacionandolos con
los diferentes procesos de fabricacion de engobes, esmaltes y tintas ceramicas.

CE1.4 Identificar las principales variables de proceso en las operaciones de
molienda y desleido en la preparacion de engobes, esmaltes y tintas, considerando
su influencia en las etapas de fabricacion sucesivas y en la calidad del producto
obtenido.

CE1.5 En un supuesto practico de preparacion de un esmalte o tinta ceramica, a
partir de la informacién técnica del proceso y un programa de fabricacion:
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-Realizar un diagrama de proceso reflejando la secuencia de operaciones y el
producto de entrada y salida en cada una de ellas.

-Deducir las principales caracteristicas de los medios de produccion necesarios,
como capacidad, produccion y tecnologia utilizada.

-Determinar los principales puntos de control y los parametros que hay que controlar.

-ldentificar y describir las operaciones necesarias para el cumplimiento del programa
de fabricacion e identificar los puestos de trabajo concernidos.

-Elaborar las érdenes de trabajo necesarias.

CE1.6 Identificar y describir los principales defectos en esmaltes y tintas atribuibles
a las operaciones de preparacion, sefalar sus causas mas probables y proponer
soluciones.

C2: Identificar las materias primas y los aditivos que se emplean en la fabricaciéon de
engobes, esmaltes y tintas ceramicas, describiendo sus principales caracteristicas.

CE2.1 Identificar las principales denominaciones comerciales y técnicas de las
materias primas y aditivos utilizados en la fabricacion de engobes, esmaltes y tintas
y clasificarlos, de acuerdo con su composicion y papel que desempefan.

CE2.2 Relacionar los materiales utilizados en las composiciones de engobes,
esmaltes y tintas y su proporcién entre ellos con el comportamiento de la mezcla en
el proceso de preparacion.

CE2.3 Clasificar los diferentes tipos de engobes, esmaltes y tintas ceramicas en
funcion de las caracteristicas de los productos ceramicos fabricados.

CE2.4 Describir y explicar los aspectos mas relevantes de las condiciones de
descarga, almacenamiento y manipulacion de los materiales empleados en la
preparacion de tintas, engobes y esmaltes ceramicos.

CE2.5 Identificar y describir los principales defectos en los productos finales
atribuibles a las materias primas y/o aditivos, sefialar sus causas mas probables y
proponer soluciones.

C3: Analizar los equipos e instalaciones para la preparaciéon de engobes, esmaltes y tintas
ceramicas, relacionando sus caracteristicas y prestaciones con su funcion en el proceso,
y describir su constitucion y funcionamiento.

CE3.1 En un supuesto practico de preparacién de engobes y esmaltes mediante
molienda o desleido como sistemas de dosificacion, molinos, equipos de tamizado,
separadores magnéticos, depédsitos de almacenamiento de producto acabado y otros,
a partir de informacién grafica y técnica de las instalaciones y equipos, explicar su
objetivo y los aspectos esenciales de su funcionamiento y constitucion, empleando
conceptos y terminologia especificos e identificando las funciones y contribucion de
los principales conjuntos, piezas o elementos a la funcionalidad del equipo.

CE3.2 En un supuesto practico de preparacion de tintas ceramicas mediante molienda
o desleido como sistemas de dosificacién, molinos coloidales, de microbolas o
tricilindricos, equipos de tamizado y otros, a partir de informacién grafica y técnica
de las instalaciones y equipos, explicar su objetivo y los aspectos esenciales de
su funcionamiento y constitucién empleando conceptos y terminologia especificos
e identificando las funciones y contribuciéon de los principales conjuntos, piezas o
elementos a la funcionalidad del equipo.

CE3.3 Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de
revision y automantenimiento y los criterios para su reparacién o sustitucion.

C4: Poner a punto y operar con equipos de preparacion de engobes, esmaltes y tintas
ceramicas, en condiciones de seguridad y obteniendo el producto con la calidad establecida.
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CE4.1 En un supuesto practico de fabricacion de engobes y esmaltes, a partir
de las instrucciones técnicas de procedimiento, el programa de fabricacion y la
documentacion técnica de la maquinaria empleada:

-Cargar, ajustar a las condiciones de trabajo, poner en marcha, controlar y descargar
las maquinas y equipos de molienda y/o desleido.

-Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, algunos parametros de proceso como
elementos molturantes, tiempo de molienda, velocidad de giro, tiempo y/o agitacion
de desleido.

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

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

-Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi como los
sistemas y equipos de proteccion individual que se deben emplear.

CE4.2 En un supuesto practico de fabricaciéon de tintas ceramicas, a partir de
las instrucciones técnicas de procedimiento, el programa de fabricacion y la
documentacion técnica de la maquinaria empleada:

-Regular y operar con los equipos de dosificacion de materias primas y aditivos y
de homogeneizacion de la mezcla de acuerdo con la composicién y el programa de
fabricacion.

-Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, algunos parametros de proceso como
velocidad de giro y distancia entre muelas del molino coloidal, cantidad de bolas y
velocidad de agitacion del molino de microbolas, separacion entre rodillos del molino
tricilindrico, produccién, luz de malla de la tamizadora automatica.

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

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

-Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi como los
equipos de proteccioén individual que se deben emplear.

CE4.3 En un supuesto practico de modificacion de los parametros de operacion,
evaluar sus posibles repercusiones e indicar y, en su caso, seguir la secuencia l6gica
de actuaciones.

C5: Tomar muestras y calibrar y operar instrumentos y equipos para la realizacion de
los controles de recepcion de materias primas y el control del proceso de fabricacion de
engobes, esmaltes y tintas ceramicas.

CES5.1 Interpretar las instrucciones contenidas en un plan de muestreo de materias
primas propuesto, ordenando y describiendo las acciones encaminadas a su
ejecucion.

CES5.2 Preparar la muestra para la realizacién del ensayo segun normas y
especificaciones establecidas utilizando los utiles y herramientas adecuados.

CES5.3 Preparar los equipos de ensayo de acuerdo con las especificaciones técnicas
de control.

CES5.4 En un supuesto practico de operacion de equipos, a partir de unas condiciones
patrén indicadas ajustar y verificar el funcionamiento de:

-Equipos para la determinacion de humedad en sélidos.
-Viscosimetro Copa Ford y/o rotacional.

-Densimetro.

-Serie de tamices y bastidor.
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-Balanza de precision, para obtener medidas de humedad, densidad, viscosidad,
fusibilidad y distribucion granulométrica de las materias primas, esmaltes y tintas.

CES5.5 Operar diestramente con equipos de aplicacion manual de esmaltes mediante
aerografia, serigrafia o patin de esmaltado para realizar los ensayos de comparacion
de esmaltes y tintas con muestras estandar.

CES5.6 Expresar los resultados del ensayo en las unidades y con la precision
especificada.

CES.7 Evaluar los resultados de los ensayos sobre materias primas, esmaltes y
tintas a partir de instrucciones técnicas fijadas.

C6: Realizar los calculos relativos a operaciones de composicion, etapas del proceso,
controles en linea y almacenamiento y consumo de materiales.

CE®6.1 En un supuesto practico de los datos obtenidos en los ensayos de control:
-Operar mediante férmulas establecidas y expresar correctamente los resultados.
-Representar graficamente los datos de control que lo requieran e interpretarlos.

CEG6.2 Calcular la carga tedrica en molinos de bolas para molienda via seca y via
humeda, en funcionamiento intermitente, y la carga y distribucién de elementos
molturantes.

CE®6.3 En un supuesto practico de fabricacion de una determinada tinta o esmalte,
a partir de la composicién y la cantidad a obtener, calcular la carga de cada material
solido y de agua o vehiculo serigrafico necesarios.

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

C1 respecto a CE1.5; C3 respecto a CE3.1 y CE3.2; C4 completa; C5 respecto a CE5.4
y CE5.5.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Respetar los procedimientos y normas internas de la organizacion.

Comunicarse eficazmente con las personas adecuadas en cada momento, respetando los
canales establecidos en la organizacion.

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

Cumplir con las normas de produccion fijadas por la organizacion.

Contenidos:

1. Preparacion de engobes y esmaltes ceramicos. Organizacion de las operaciones de
fabricacion de esmaltes y tintas ceramicas

Materias primas y aditivas empleadas en la fabricacion de engobes y esmaltes: funcion.
Presentaciones comerciales. Condiciones de transporte y conservacion de los materiales
empleados.

Coloracién de esmaltes: pigmentos y colorantes empleados.

Criterios de clasificacion de esmaltes: composiciones tipo.

Calculo de féormulas de carga.

Dosificacion de componentes. Dosificadores en peso y dosificadores en volumen.
Molinos e instalaciones: principales variables del proceso de molienda. Regulacién, manejo
y control de molinos para esmaltes y engobes.

Operaciones de descarga y almacenamiento de esmaltes y engobes. Procedimientos e
instalaciones.

Programas de fabricacion y 6rdenes de trabajo.

Descripcién de procedimientos operativos. Documentacion empleada.

Coordinacion de equipos de trabajo: técnicas de comunicacion, de motivacion y de
resolucion de conflictos.
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2. Elaboracién de tintas ceramicas

Materias primas y aditivas empleadas en la fabricacién de tintas ceramicas: funcion.
Vehiculos serigraficos. Presentaciones comerciales. Condiciones de transporte y
conservacion de los materiales empleados.

Criterios de clasificacion de tintas: composiciones tipo.

Calculo de féormulas de carga.

Dosificacion de componentes.

Instalaciones y equipos de mezcla y molienda: molinos coloidales, tricilindricos y de
microbolas. Tamizadoras automaticas. Principales variables del proceso. Regulacién,
manejo y control de los equipos.

Almacenamiento y conservacion de tintas ceramicas.

3. Control de calidad en procesos de fabricacion de esmaltes y tintas ceramicas
Principales parametros que deben ser controlados en los procesos de fabricacion de
esmaltes y tintas. Establecimiento de los puntos de control.

Identificacion de defectos. Causas mas probables y posibles acciones correctivas.
Controles de proceso: procedimientos operativos de los controles de distribucion
granulométrica y rechazo, viscosidad, tixotropia, contenido en sélidos y comparacion con
muestras estandar. Expresion e interpretacion de los resultados de los ensayos.
Conceptos basicos sobre métodos estadisticos aplicados al control de calidad en procesos
de fabricacion de esmaltes y tintas ceramicas: procedimientos de muestreo. Ordenacion,
descripcion y representacion grafica de datos medidos. Manejo e interpretacion de graficos
de control.

Normas de etiquetado.

Procedimientos de no conformidad.

4. Prevencion de riesgos medioambientales y para la salud en la fabricacion industrial de
esmaltes y tintas ceramicas

Prevencion de la contaminacion ambiental derivada de las operaciones de fabricacion de
esmaltes y tintas: equipos e instalaciones de aspiracién de polvos. Depuracién de aguas y
efluentes liquidos. Tratamiento de emisiones gaseosas. Tratamiento de residuos sélidos.
Seguridad y salud laboral en las operaciones de fabricacion de esmaltes y tintas ceramicas:
Precauciones que se deben adoptar para la manipulacion y transporte de materiales
empleados. Prevencion de los riesgos derivados de las operaciones de fabricacion de
esmaltes y tintas. Medidas de proteccién y de salud laboral.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
Los espacios e instalaciones daran respuesta, en forma de aula, aula-taller, taller de
practicas, laboratorio o espacio singular, a las necesidades formativas, de acuerdo con
el Contexto Profesional establecido en la Unidad de Competencia asociada, teniendo
en cuenta la normativa aplicable del sector productivo, prevencién de riesgos, salud
laboral, accesibilidad universal y proteccién medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1.- Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionadas con la preparacion de esmaltes
y engobes ceramicos en barbotina y tintas vitrificables, que se acreditara mediante una de
las dos formas siguientes:

-Formaciéon académica de nivel 1 (Marco Espafiol de las Cualificaciones para la Educacion
Superior) o de otras de superior nivel relacionadas con el campo profesional.
-Experiencia profesional de un minimo de 3 afios en el campo de las competencias
relacionadas con este modulo formativo.

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

CUALIFICACION PROFESIONAL: ORGANIZACION DE LA FABRICACION DE FRITAS,
ESMALTES Y PIGMENTOS CERAMICOS

Familia Profesional: Vidrio y Ceramica
Nivel: 3
Cédigo: VIC208_3

Competencia general

Organizar y gestionar la fabricacién de fritas, esmaltes y pigmentos ceramicos, asi como
la calidad de la produccion y la prevencion de riesgos laborales y medioambientales,
siguiendo las instrucciones técnicas dadas por los responsables de la planificacion y
calidad de la produccion, asegurando la fabricaciéon con la calidad requerida, dentro del
tiempo previsto y en las condiciones de seguridad y ambientales establecidas.

Unidades de competencia

UCO0662_3: Organizar y gestionar la fabricacién de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos
UCO0663_3: Controlar los procesos de fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos
UCO0664_3: Participar en la programacion de la produccién en industrias de proceso
UCO0665_3: Participar en la elaboracion y mantenimiento de los sistemas de gestion de la
calidad y medioambiental en industrias de proceso

Entorno Profesional

Ambito Profesional

Desarrolla su actividad en el area de organizacion y supervision de la produccion y/o de
gestion de la calidad y medioambiental, en entidades de naturaleza publica o privada, de
tamano pequefio, mediano, grande o microempresas, tanto por cuenta propia como ajena,
con independencia de su forma juridica dedicadas a la fabricacion de fritas, pigmentos
y esmaltes ceramicos. Desarrolla su actividad dependiendo en su caso, funcional y/o
jerarquicamente de un superior. En el desarrollo de la actividad profesional se aplican los
principios de accesibilidad universal de acuerdo con la normativa aplicable.

Sectores Productivos

Se ubica en el sector productivo de fabricacion de ceramica, subsector de produccién de
fritas, pigmentos, esmaltes, engobes, tintas y suspensiones para la obtencion de efectos
decorativos en productos ceramicos.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes

Los términos de la siguiente relacion de ocupaciones y puestos de trabajo se utilizan con
caracter genérico y omnicomprensivo de mujeres y hombres.

Técnicos en programacion y control de la produccion en industrias de pigmentos y esmaltes
ceramicos

Técnicos de gestion de calidad en industrias de pigmentos y esmaltes ceramicos
Técnicos de laboratorio de control de calidad en industrias de pigmentos y esmaltes
ceramicos

Técnicos de industrias de pigmentos y esmaltes ceramicos en el area de gestion de medio
ambiente

Formacion Asociada (420 horas)

Médulos Formativos

MF0662_3: Organizacion y gestion de la fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes
ceramicos (180 horas)

MF0663_3: Fiabilidad y sistemas de control en la fabricacion de fritas, pigmentos y
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esmaltes ceramicos (90 horas)
MF0664_3: Programacion de la produccion en industrias de proceso (60 horas)
MF0665_3: Gestion de la calidad y medioambiental en industrias de proceso (90 horas)

UNIDAD DE COMPETENCIA 1: ORGANIZAR Y GESTIONAR LA FABRICACION DE
FRITAS, PIGMENTOS Y ESMALTES CERAMICOS

Nivel: 3

Cddigo: UC0662_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Participar en la organizacion, preparacién y puesta a punto de las lineas para
fabricacion de fritas, esmaltes y pigmentos ceramicos, siguiendo procedimientos
establecidos y cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y
proteccion medioambiental.

CR 1.1 Las operaciones basicas, su secuencia, los materiales, medios técnicos y
las variables del proceso se identifican, siguiendo la programacién de produccion e
instrucciones del proceso.

CR 1.2 La seleccion de las materias primas y aditivos para la fabricacion de fritas se
realiza de acuerdo con la ficha de producto, teniendo en cuenta su comportamiento
durante los procesos de transformacion, como son la mezcla y homogeneizacion,
fusion, enfriamiento y embalado.

CR 1.3 La seleccion de las materias primas y aditivos para la fabricacién de esmaltes
ceramicos se realiza de acuerdo con la ficha de producto, teniendo en cuenta su
comportamiento durante los procesos de transformacion (dosificacion de materias
primas y molienda, micronizacion, pelletizado, clasificacién por tamafnos, mezcla de
granulos y/o granillas y embalado).

CR 1.4 La selecciéon de las materias primas y aditivos para la fabricacion de
pigmentos ceramicos se realiza de acuerdo con la ficha de producto, teniendo en
cuenta su comportamiento durante los procesos de transformacién, como son la
mezcla y homogeneizacion, calcinacion, lavado y molienda.

CR 1.5 Las operaciones de recepcion y almacenamiento de materias primas
y aditivos, mezcla y homogeneizacion, molienda, fusién o calcinacién, lavado,
secado, micronizacién, mezcla y embalado se realizan seleccionando maquinas,
procedimientos e instrucciones técnicas, de acuerdo con los procedimientos
establecidos y cumpliendo la normativa aplicable.

CR 1.6 Los materiales, maquinas, procedimientos e instrucciones técnicas para
realizar las operaciones de transporte, tratamiento, almacenamiento y eliminacion
de residuos se seleccionan, cumpliendo la normativa aplicable.

CR 1.7 Los riesgos primarios para la salud y la seguridad se identifican, escogiendo
los equipos y sistemas de seguridad de prevencion y cumpliendo la normativa
aplicable.

RP 2: Poner en marcha la linea de fabricacién para producir fritas, pigmentos y esmaltes
ceramicos, a partir de la informaciéon técnica del proceso y cumpliendo la normativa
aplicable de prevencion de riesgos laborales y proteccién medioambiental.

CR 2.1 Las necesidades y flujo de materiales y el consumo de recursos se calculan,
fijando los medios para la puesta en marcha de la fabricaciéon de fritas, pigmentos y
esmaltes ceramicos.

CR 2.2 Los medios y las tareas se asignan, teniendo en cuenta las caracteristicas
de los medios disponibles, la preparacion de las/los trabajadoras/es y el programa
de fabricacion.
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CR 2.3 La regulacion y programacion de las maquinas y los equipos complejos
(sistemas de transporte y dosificacion automatica, hornos de fusion y de calcinacion,
los granuladores, los sistemas auxiliares de los hornos y los sistemas de embalado
automatico, entre otros) para la produccién de fritas, pigmentos y esmaltes
ceramicos se supervisan, permitiendo el desarrollo del proceso de acuerdo con los
procedimientos establecidos y cumpliendo la normativa aplicable.

CR 2.4 Los posibles defectos de calidad, las no conformidades del proceso y sus
causas se identifican, corrigiéndolos o minimizando sus repercusiones.

CR 2.5 Los riesgos primarios para la salud y la seguridad se identifican, escogiendo
los equipos y sistemas de seguridad de prevencion y cumpliendo la normativa
aplicable.

CR 2.6 Los procedimientos de preparacion de materiales, maquinas y medios de
control se determinan asegurando la realizacion del proceso en el plazo establecido
y en las condiciones de calidad, seguridad y proteccion medioambiental requeridas.

RP 3: Gestionar la informaciéon del proceso y de la produccion de fritas, pigmentos
y esmaltes ceramicos para llevar a cabo la fabricacién, de acuerdo con los planes de
produccion y de calidad de la empresa.

CR 3.1 Laiinformacion y la documentacion necesaria para la produccion de productos
de vidrio se genera, considerando la facilidad de interpretacién por el personal
implicado.

CR 3.2 La documentacion se controla, asegurando la conservacién, actualizacion,
acceso y difusién de la informacién de produccién, previendo posibles desviaciones,
contingencias y reajustes de programacion.

CR 3.3 .La informacion recibida y generada se transmite de manera eficaz e
interactiva a todos los niveles, de acuerdo con los planes de produccion y de calidad
de la empresa.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Materias primas para la elaboracion de fritas, pigmentos y esmaltes. Aditivos para
esmaltes: desfloculantes, ligantes, espesantes, bactericidas. Compuestos organicos para
la preparacion de tintas ceramicas. Materiales de embalado. Instalaciones, maquinas y
equipos para las operaciones de fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos.
Silos y almacén de materiales, sistemas de dosificacion y mezcla. Hornos de fusion.
Hornos de calcinacién. Molinos via seca y via humeda, secadores, micronizadores,
pelletizadores, clasificadores granulométricos de granillas y pellets, mezcladoras de
micronizados y de granillas o pellets. Embaladoras automaticas. Sistemas de proteccion
ambiental. Instalaciones de tratamiento de residuos. Programas informaticos de gestion
de existencias.

Productos y resultados:

Fritas en grano, escamas, granilla o micronizadas. Esmaltes y engobes en barbotina,
micronizados, pelletizados o en carga preparada para molienda. Pigmentos ceramicos
micronizados. Tintas ceramicas y suspensiones para la obtencion de efectos decorativos.
Actualizacién y archivo de la informacion de proceso. Tratamiento y/o reutilizacion de
residuos de fabricacion. Documentacién técnica de producto y proceso.

Informacién utilizada o generada:

Programa de fabricacion, inventario de materiales, programa de aprovisionamientos,
objetivos de la fabricacion concretados en produccién, rendimientos, consumo y calidad.
Documentacién técnica de suministros. Manual de calidad y de gestién medioambiental.
Planes y ordenes de fabricacion. Planes de mantenimiento. Informacién técnica e
historiales de maquinas y equipos. Partes de control y contingencias. Partes de inventario
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y almacén. Normativa aplicable de prevencién en riesgos laborales y de proteccion
medioambiental. Seleccién de los procedimientos e instrucciones técnicas. Ordenes de
trabajo. Procedimientos e instrucciones técnicas de operacion.

UNIDAD DE COMPETENCIA 2: CONTROLAR LOS PROCESOS DE FABRICACION DE
FRITAS, PIGMENTOS Y ESMALTES CERAMICOS

Nivel: 3

Cddigo: UC0663_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Supervisar los procesos para la fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos,
siguiendo procedimientos establecidos y cumpliendo la normativa aplicable de prevencién
de riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CR 1.1 Los procedimientos y los parametros de control de la produccién se identifican,
siguiendo la programacion de la produccién y las instrucciones de proceso.

CR 1.2 Las posibles desviaciones de las caracteristicas establecidas de las materias
primas para la fabricacion de fritas y esmaltes se detectan a partir de las pruebas de
laboratorio, proponiendo acciones correctoras.

CR 1.3 Las posibles desviaciones de las caracteristicas establecidas de las materias
primas para la fabricacién de pigmentos ceramicos se detectan a partir de las pruebas
de laboratorio, proponiendo acciones correctoras.

CR 1.4 Los registros del proceso de fabricacion y de los datos de control del mismo
se analizan, detectando desviaciones y proponiendo acciones correctoras.

CR 1.5 Las operaciones del proceso de fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes
ceramicos se controlan, verificando el estado operativo de las instalaciones,
maquinas y materiales en proceso y el cumplimiento de la normativa aplicable.

CR 1.6 Las posibles desviaciones sobre las caracteristicas establecidas de las
fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos elaborados (la comparaciéon con muestras
estandar, fusibilidad, comportamiento dilatométrico o desarrollo de color) se detectan,
analizando los controles de laboratorio y proponiendo acciones correctoras.

CR 1.7 El proceso de fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos se
supervisa, verificando el cumplimiento de las normas de salud laboral.

RP 2: Determinar los requisitos de utilizacion de las fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos,
para definir los procedimientos y el plan de ensayos necesarios, optimizando los costes
y garantizando el cumplimiento de la normativa en prevenciéon de riesgos laborales y
proteccion medioambiental.

CR 2.1 Las especificaciones y los requisitos de utilizacion de las fritas, pigmentos y
esmaltes ceramicos se identifican segun la normativa aplicable.

CR 2.2 Los ensayos requeridos se desarrollan asegurando el grado de cumplimiento
de la normativa aplicable y de las caracteristicas de calidad requeridas.

CR 2.3 Los procedimientos, recursos humanos y materiales se establecen en funcion
del plan de ensayos, optimizando los costes.

CR 2.4 EI dictamen de los ensayos se realiza teniendo en cuenta la informacion
sobre resultados, las especificaciones de homologacion y los requisitos de utilizacion
del producto.

RP 3: Determinar los sistemas de control de los suministros, de las variables de proceso
y de los productos acabados, disponiendo los medios necesarios para su desarrollo y
aplicacion, a fin de alcanzar los objetivos del plan de calidad y de gestién medioambiental
de la empresa.
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CR 3.1 Los requisitos definidos de los materiales y de los medios auxiliares y las
especificaciones de suministro se verifican, garantizando la calidad del producto.

CR 3.2 Los procedimientos, equipos e instrucciones de control de los suministros se
determinan, cumpliendo el plan de calidad y la normativa aplicable.

CR 3.3 El plan de control del proceso de fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes
ceramicos y el plan de control de productos se establecen, fijando los puntos de
verificacion y los procedimientos de muestreo, control, registro y evaluacion.

CR 3.4 Los procedimientos de control del proceso y del producto se definen, indicando
los elementos y materiales que se deben inspeccionar, las condiciones de muestreo,
los medios e instrumentos de ensayo, los criterios de evaluacion de los resultados de
los ensayos y la cualificacion del operario de control.

CR 3.5 El tratamiento, trazabilidad y posible reciclado de los materiales no conformes
se establece, cumpliendo la normativa aplicable.

CR 3.6 Los sistemas de control de calidad de los suministros, de los productos
intermedios y del producto acabado se definen, optimizando los recursos técnicos y
humanos.

RP 4: Supervisar los procesos de inspeccion y ensayos en el laboratorio y en la planta de
fabricacion, para ajustarse a los procedimientos y normas establecidos por los planes de
calidad y gestién medioambiental de la empresa, cumpliendo la normativa aplicable.

CR 4.1 El estado de calibracion y mantenimiento de los equipos de inspeccion y
ensayo se comprueba, asegurando las condiciones de uso y cumpliendo la normativa
aplicable.

CR 4.2 La toma de muestras, inspecciones y ensayos se realizan, siguiendo los
procedimientos e instrucciones técnicas establecidas.

CR 4.3 La realizacién de muestreos y ensayos extraordinarios se ordena cuando las
circunstancias lo requieren, siguiendo la normativa aplicable.

CR 4.4 El cumplimiento del plan de mantenimiento de equipos e instrumentos de
control se supervisa, cumpliendo la normativa aplicable.

RP 5: Gestionar la informacion generada en el proceso de supervision y control de la
produccion de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos para llevar a cabo la fabricacion
de acuerdo con los planes de produccion y calidad de la empresa, transmitiéndola segun
normas establecidas.

CR 5.1 La informacion y la documentacién necesaria para la ejecucion de la
fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos se genera, considerando la
facilidad de interpretacién por el personal implicado.

CR 5.2 La documentacion se controla, asegurando la conservacion, actualizacion,
acceso y difusion de la informacién de produccioén, previendo posibles desviaciones,
contingencias y reajustes de programacion.

CR 5.3 La informacion recibida y generada sobre la supervisién y control de la
produccion de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos se transmite de manera eficaz
e interactiva a todos los niveles.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Materias primas minerales y productos quimicos inorganicos con diverso grado de
transformacion: arcillas, caolines, feldespatos, silicatos, carbonatos, cuarzo. Fritas
en grano, escamas, granilla o micronizadas. Esmaltes en barbotina, micronizados o
pelletizados. Pigmentos ceramicos micronizados. Suspensionantes y aglomerantes
organicos. Maquinas y equipos: equipos de laboratorio de control: hornos de laboratorio,
estufas, balanzas de precision, uUtiles de laboratorio. Equipos de preparacién de probetas:

Verificable en http://www.boe.es

cve: BOE-A-2015-10769



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO P
Miércoles 7 de octubre de 2015 Sec.l. Pag. 91330

molinos, patines de esmaltado, maquinas de serigrafia, cabina de pulverizacion. Equipos
para la determinacion de la viscosidad, densidad, expansién térmica, color, granulometria,
resistencia mecanica, resistencia al ataque quimico.

Productos y resultados:

Fritas en grano, escamas, granilla o micronizadas. Esmaltes y engobes en barbotina,
micronizados, pelletizados o en carga preparada para molienda. Pigmentos ceramicos
micronizados. Tintas ceramicas y suspensiones para la obtencion de efectos decorativos.
Resultados de los ensayos e inspecciones de control de materias primas. Resultados sobre
variables de proceso en la fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos. Planes
de ensayo. Sistemas de control de suministros, de variables y de productos. Programa de
control. Normas y procedimientos de muestreo y de ensayo.

Informacién utilizada o generada:

Programacion de la produccién. Instrucciones del proceso. Normas y procedimientos
de muestreo y de ensayo. Manual de calidad. Manual de utilizaciéon, mantenimiento y
calibrado de equipos e instrumentos. Normativa de prevencion en riesgos laborales
y proteccién medioambiental. Resultados de los ensayos e inspecciones de control de
materias primas y semielaborados empleados en la fabricacion de fritas, pigmentos y
esmaltes ceramicos. Registros de incidencias. Archivos de no conformidades y acciones
correctoras. Actualizacién y archivo de la informacién de proceso.

UNIDAD DE COMPETENCIA 3: PARTICIPAR EN LA PROGRAMACION DE LA
PRODUCCION EN INDUSTRIAS DE PROCESO

Nivel: 3

Cddigo: UC0664_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Organizar el aprovisionamiento y almacenamiento de los materiales y medios
auxiliares para llevar a cabo la fabricacion en el plazo de tiempo y con la calidad
especificada, cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y
proteccion medioambiental.

CR 1.1 Las necesidades de materiales, medios auxiliares y servicios se identifican
de forma que permitan la programacion del aprovisionamiento y la fabricacion.

CR 1.2 El programa de aprovisionamiento de materiales, medios auxiliares y servicios
se lleva a cabo cumpliendo los objetivos de la produccién y los plazos de entrega.

CR 1.3 Los materiales se almacenan teniendo en cuenta su naturaleza y las
recomendaciones del proveedor, asegurando su estado de conservacion, la
accesibilidad, aprovechamiento de espacios y optimizacion de tiempos, asi como el
cumplimiento de la normativa aplicable.

CR 1.4 El almacén se gestiona controlando, en todo momento, las existencias y la
ubicaciéon de materiales y medios auxiliares.

CR 1.5 La informacién sobre las condiciones y plazos de entrega de los suministros
se mantiene actualizada, segun el procedimiento establecido.

RP 2: Programar los trabajos de fabricacion para cumplir los plazos de entrega y las
condiciones de calidad, segun las instrucciones de los responsables de la planificacion y
considerando la informacién técnica del proceso, cargas de trabajo, plan de produccién
y condiciones de aprovisionamiento, optimizando los recursos y cumpliendo la normativa
aplicable.

CR 2.1 El programa de fabricacion se elabora siguiendo instrucciones técnicas
y considerando las necesidades de fabricacion, existencias en el almacén,
aprovisionamiento de suministros, recursos humanos y rendimiento y mantenimiento
de maquinaria e instalaciones.
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CR2.2Elprograma de fabricacion se establece considerando el plan de mantenimiento
de las instalaciones y las maquinas, cumpliendo la normativa aplicable.

CR 2.3 Las tareas para la ejecucién de la produccion se asignan en funcién de los
recursos humanos, los materiales y los medios disponibles.

CR 2.4 Las instrucciones orales y escritas referentes al desarrollo y ejecucion de las
operaciones de fabricacion se emiten, optimizando la eficiencia de las instalaciones
y cumpliendo las condiciones de calidad y seguridad establecidas.

RP 3: Gestionar la informacion generada en el proceso de produccion para llevar a cabo la
fabricacion de acuerdo con los planes de produccion de la empresa, transmitiéndola segun
normas establecidas.

CR 3.1 La informacion y la documentacién necesaria para la ejecucion de la
fabricacion se genera, considerando la facilidad de interpretacion por el personal
implicado.

CR 3.2 La documentacion se controla, asegurando la conservacion, actualizacion,
acceso y difusion de la informacion de produccién y previendo posibles desviaciones,
contingencias y reajustes de programacion.

CR 3.3 La informacion recibida y generada se transmite de manera eficaz e interactiva
a todos los niveles.

Contexto profesional:

Medios de produccion:
Medios informaticos de tratamiento de datos y textos.

Productos y resultados:

Programa de produccion. Partes de inventario y almacén. Programa de aprovisionamiento.
Especificaciones de almacenamiento. Programa de aprovisionamientos. Organizacion de
los recursos técnicos y humanos. Actualizacién y archivo de la informacion de proceso.
Informes de resultados de produccion.

Informacién utilizada o generada:

Objetivos de la fabricacion concretados en produccién, rendimientos, consumo y calidad.
Documentacion técnica de suministros. Documentacion técnica de producto y proceso.
Manual de calidad y de gestion medioambiental. Planes de mantenimiento. Informacion
técnica e historiales de maquinas y equipos. Normas de seguridad y medio ambiente.
Programa de fabricacion. Procedimientos de almacenamiento. Procedimientos e
instrucciones técnicas de operacion. Informes de resultados de la produccion.

UNIDAD DE COMPETENCIA4: PARTICIPAR EN LAELABORACION Y MANTENIMIENTO
DE LOS SISTEMAS DE GESTION DE LACALIDAD Y MEDIOAMBIENTALEN INDUSTRIAS
DE PROCESO

Nivel: 3

Cddigo: UC0665_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Participar en la definicion del plan de calidad y en la organizacién para su desarrollo
y aplicacion, siguiendo las instrucciones establecidas y de acuerdo con la politica de
calidad de la empresa.

CR 1.1 La participacion en la determinacion y/o definicion de las actividades para
gestionar la calidad, en la determinacion de las relaciones funcionales en materia de
calidad y en el flujo, proceso y organizacién de la informacién, se realiza siguiendo
las instrucciones establecidas y considerando los objetivos fijados por la empresa.
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CR 1.2 La motivacion por la calidad de toda la organizacion y la consecucion de un
nivel competitivo en el mercado, reduciendo los costes de calidad y fomentando el
proceso de la mejora continua, se asegura mediante el plan de calidad definido.

CR 1.3 La participacion en la elaboracion del soporte documental del sistema, en las
instrucciones de trabajo o de procesos especificos y en los formularios y formatos
que, una vez cumplimentados, se constituyen en los registros que evidencian la
aplicacion del sistema, se realiza siguiendo las instrucciones técnicas.

CR 1.4 La organizacion de las actividades del proceso de autoevaluaciéon o de
auditoria interna, se realiza de acuerdo con las instrucciones técnicas.

CR 1.5 La participacion en las actividades del proceso de auditoria y certificacion
del sistema de gestiéon de la calidad se realiza, de acuerdo con las instrucciones
técnicas.

CR 1.6 El sistema de aplicacion del plan de calidad se completa incorporando
propuestas de mejora de procedimiento ajustadas a las normas sobre gestion de la
calidad y a las posibilidades de la empresa.

RP 2: Participar en la definiciéon del plan de gestién medioambiental y en la organizacion
para su desarrollo y aplicacién, siguiendo las instrucciones establecidas y de acuerdo con
la politica medioambiental de la empresa.

CR 2.1 La participacién en la determinacién y/o definicion de los aspectos
medioambientales relacionados con la actividad de la empresa, las acciones para
la prevencién de los riesgos, las acciones de seguimiento y medicion de emisiones,
efluentes y residuos, la determinacién de los medios de ensayo y control, el plan para
su mantenimiento y calibracién y en el flujo, proceso y organizacién de la informacion,
se realiza siguiendo las instrucciones técnicas y considerando los objetivos fijados
por la empresa.

CR 2.2 La participacion en la elaboracion del soporte documental del sistema, en las
instrucciones de trabajo o de procesos especificos y en los registros que evidencian
la aplicacion del sistema, se realiza siguiendo las instrucciones técnicas.

CR 2.3 La organizacion y la participacién en las actividades del proceso de auditoria
interna del sistema de gestion medioambiental se realiza de acuerdo con las
instrucciones técnicas.

CR 2.4 La participacion en las actividades del proceso de auditoria del sistema
de gestion medioambiental se realiza, de acuerdo con las instrucciones técnicas
recibidas.

CR 2.5 Las propuestas de mejora de procedimiento se incorporan al plan de gestion
medioambiental, adecuandolas a la normativa aplicable y a las posibilidades de la
empresa.

RP 3: Analizar y evaluar los registros del sistema para la mejora de la calidad y la
gestion medioambiental, proponiendo actuaciones para mejorar el proceso y el producto,
generando y gestionando la informacion.

CR 3.1 El tratamiento numérico, estadistico, y/o grafico se aplica a los datos,
facilitando la lectura e interpretacion de los resultados.

CR 3.2 La calidad del producto y del proceso, la deteccién de desviaciones en los
valores de control establecidos, el diagndéstico de las causas de las no conformidades
o de las situaciones fuera de control y la propuesta de mejoras de calidad y de
gestion medioambiental y la reduccién de costes o la disminucién de esfuerzos se
evalua analizando e interpretando los resultados.

CR 3.3 Las desviaciones detectadas se comunican de manera rapida a quién
corresponda su conocimiento.
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CR 3.4 La documentacion elaborada se ajusta a las normas establecidas, permitiendo
la interpretacién por parte de los operarios y de los responsables de la gestion de
calidad y medioambiental, respectivamente.

CR 3.5 La informacién se genera, utilizandola de forma que permita la definicion,
implantacion y desarrollo de los planes de calidad y gestion medioambiental de la
empresa.

CR 3.6 La participacion del personal en la mejora de la calidad y la gestion
medioambiental se asegura estableciendo un flujo amplio de informacion.

CR 3.7 La gestion documental se controla asegurando la conservacion, actualizacion,
facil acceso y difusion de la informacion de gestion de calidad y medioambiental.

Contexto profesional:

Medios de produccion:
Medios informaticos de tratamiento y transmisién de datos y textos y de almacenamiento y
difusion de la informacion. Programa informaticos de control de calidad.

Productos y resultados:

Plan de gestion medioambiental y organizacion. Plan de calidad y organizacion.
Determinacién de la fiabilidad del producto. Definiciéon y desarrollo de los sistemas de
control de los suministros y del proceso de fabricacion. Determinacion de la fiabilidad
de los proveedores. Informes de resultados y propuestas para la mejora de la calidad
y de la gestion medioambiental. Gestién de la informacion de la calidad y la gestion
medioambiental. Informes sobre la evolucién y costes y mejora en la calidad. Informes de
auditorias internas y externas de calidad y medioambiente. Informes de revisién y mejora
de los planes de calidad y gestiéon medioambiental.

Informacién utilizada o generada:

Objetivos del plan de calidad. Normas de gestién de calidad. Prescripciones técnicas
reglamentarias. Prescripciones de calidad exigidas por el cliente. Normativa de calidad
de producto, de ensayo y de embalado, etiquetado y aceptacion. Objetivos del plan de
gestion medioambiental. Normativa aplicable de gestion medioambiental. Normativa
aplicable de seguridad y salud laboral. Fichas técnicas de materiales. Datos de control.
Datos histéricos de calidad.

Manual de calidad. Manual de gestion medioambiental. Procedimientos generales del
sistema. Instrucciones de trabajo o de procesos especificos. Graficos de control. Gréaficos
de capacidad de maquinas y de procesos. Formularios. Manual de procedimientos e
instrucciones técnicas de inspeccion y ensayo. Requisitos y especificaciones de suministro
de materiales. Procedimientos para el tratamiento del material no conforme. Informes de
resultados de control. Informes de fiabilidad del producto. Documentacion técnica del
producto: caracteristicas técnicas, funcionales e instrucciones de utilizacion.

MODULO FORMATIVO 1: ORGANIZACION Y GESTION DE LA FABRICACION DE
FRITAS, PIGMENTOS Y ESMALTES CERAMICOS

Nivel: 3

Cdédigo: MF0662_3

Asociado a la UC: Organizar y gestionar la fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes
ceramicos

Duracioén: 180 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar procesos de fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos,
relacionando los materiales de entrada y de salida, las variables de proceso, los medios
de fabricacion y los procedimientos de operacion, con las caracteristicas y propiedades de
los productos obtenidos.
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CE1.1 En un supuesto practico de fabricaciéon de fritas, pigmentos o esmaltes, a
partir de la informacién técnica de proceso:

-ldentificar las diferentes etapas del proceso de fabricacién asociandolas con los
productos de entrada y de salida, las técnicas utilizadas y los medios empleados.

-Identificar las variables de operacion y su influencia en la calidad de las fritas,
pigmentos o esmaltes obtenidos y en el desarrollo del proceso.

CE1.2 En un supuesto practico de fabricacién de fritas, pigmentos o esmaltes
ceramicos, a partir de una frita, pigmento o esmalte seleccionado, informacién la
técnica y objetivos de fabricacion establecidos:

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

-Indicar las diferentes técnicas posibles para las operaciones de fabricacion
seleccionando las mas adecuadas.

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

-Sefalar las principales variables del proceso y hacer una estimacion de sus valores.

-Deducir las caracteristicas tecnolégicas mas importantes de los medios de
produccion requeridos, como el tipo de tecnologia y produccion.

CE1.3 Identificar las materias primas y materiales utilizados y los productos
obtenidos en la fabricacién de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos, mediante las
caracteristicas, propiedades y parametros adecuados en cada caso, empleando la
terminologia y las unidades apropiadas.

CE1.4 Explicar los aspectos mas relevantes de las condiciones de almacenamiento,
transporte y manipulacién de las materias primas, productos intermedios y productos
acabados de los procesos de fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos,
segun las caracteristicas de los materiales.

CE1.5 Interpretar el comportamiento de las materias primas y productos intermedios,
frente a los tratamientos mecanicos y térmicos a que son sometidos en la fabricacion
de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos, como la mezcla, molienda, fusién, secado,
sinterizado y granulacién, en funcion de las caracteristicas de los materiales y de los
principios fisicos y quimicos que intervienen en la transformacion.

CE1.6 Reconocer y describir los principales defectos asociados a las caracteristicas
de las materias primas, y a los procesos de fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes
ceramicos, sefialando las causas mas probables y proponer métodos para su control
y minimizacién o eliminacién.

CE1.7 Relacionar la composicion de la mezcla de materias primas con la temperatura
de fusion o calcinacion, el tiempo de permanencia, la viscosidad de la frita fundida o el
color del esmalte o del pigmento, en funcidn de las caracteristicas de los materiales.

CE1.8 En un supuesto practico de fabricacion de fritas, pigmentos o esmaltes

ceramicos, a partir de informacion técnica sobre los medios empleados y los
productos de entrada y salida de una etapa del proceso de fabricacion:

-Realizar balances masicos y térmicos.

-Relacionar mediante célculos, tablas o graficos las caracteristicas de los productos
de entrada y/o salida con parametros de operacion.

C2: Analizar el comportamiento de los esmaltes durante el proceso de fabricacion de
productos ceramicos y las propiedades aportadas al producto obtenido, describiendo sus
transformaciones y propiedades.

CE2.1 Clasificar las fritas, pigmentos y los esmaltes ceramicos, en funcion de sus
composiciones quimicas, sus propiedades y sus aplicaciones.
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CE2.2 Describir las principales transformaciones fisico-quimicas que tienen lugar
en el esmalte durante el proceso de coccioén en funcién de las caracteristicas de los
materiales.

CEZ2.3 Describir los mecanismos de desvitrificacién, opacificacion y coloracion de
vidriados en funcién de las caracteristicas de los materiales.

CE2.4 Describir las principales propiedades de los vidriados, analizando las
propiedades térmicas, mecdanicas, opticas y quimicas e indicando:

-La influencia cualitativa de la composicion del esmailte.
-La influencia de la presencia de especies cristalinas.

-La influencia de las condiciones del proceso, como son la preparacion, aplicacion
y coccion.

-Las principales técnicas para su medida y control.

CE2.5 Relacionar las caracteristicas y propiedades de las fritas, pigmentos vy
esmaltes con los materiales utilizados y sus procesos de fabricacion.

C3: Determinar la informacién de proceso necesaria para llevar a cabo la fabricacion de
fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos, a partir del andlisis de la informacion técnica del
producto y de las instrucciones generales de fabricacion.

CE3.1 Determinar la composicién de la mezcla de materias primas para la fabricacion
de una frita o de un esmalte, a partir del analisis quimico en 6xidos de cada una de
las materias primas y del producto final.

CES3.2 En un supuesto practico de fabricacién, a partir de la informacién técnica de
una frita, pigmento o esmalte y de una propuesta de programa de fabricacion:

-Realizar un diagrama de su proceso de fabricacion reflejando en él la secuencia de
etapas y el producto de entrada y salida en cada una de ellas.

-Determinar instalaciones, maquinas y equipos que se precisan en cada operacion.

-ldentificar las operaciones y tareas como la preparacion y regulacién de maquinas
y equipos, preparacion de materiales, conduccion y control de maquinas, realizacion
de operaciones manuales y de automantenimiento, necesarias en cada etapa del
proceso.

-Indicar los procedimientos para realizar cada operacion.

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

CES3.3 En un supuesto practico de fabricacién, a partir de la informacién técnica de
una frita, pigmento o esmalte y de una propuesta de programa de fabricacion:

-Determinar los recursos humanos requeridos, los aspectos generales de su
cualificaciéon y las necesidades basicas de formaciéon en el ambito de las tareas
descritas.

-Elaborar una hoja de instrucciones para una operacién determinada del proceso de
fabricacion, indicando tareas y movimientos, utiles y herramientas, pardmetros de
regulacion o control y tiempos de fabricacion.

-Establecer el flujo de informacion relacionado con el proceso caracterizado.

CE3.4 Determinar los pardmetros de proceso y sus tolerancias, mediante la
realizacion de calculos y/o el uso de tablas y gréficos.

CE3.5 En un supuesto practico de fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes
ceramicos, a partir de la informacion del proceso, describir los procedimientos de
gestion documental empleados, asi como los procedimientos de conservacion,
actualizacion y acceso a la documentacion del proceso.

C4: Analizar los medios requeridos para la fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes
ceramicos relacionandolos con los materiales empleados y con los productos obtenidos.
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CE4.1 En un supuesto practico de fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes
ceramicos, a partir de la informacién técnica de una maquina o equipo utilizado en la
fabricacion y de las caracteristicas de los productos de entrada y de salida:

-Escoger la secuencia de operaciones necesaria para su puesta a punto y ajuste a
las condiciones de trabajo.

-ldentificar los componentes y dispositivos de la maquina o equipos en los esquemas
y planos de instalacién, explicando su funcionamiento y las consecuencias derivadas
de posibles anomalias.

-Relacionar los mecanismos de regulacion y control con las variables del proceso y
las caracteristicas del producto obtenido.

-Determinar los procedimientos de preparacion de materiales maquinas y medios de
control.

-Calcular los parametros de operacion de la maquina o equipo que permitan la
obtencién del producto especificado con la calidad requerida y optimizando los
recursos disponibles.

-Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de revision
y automantenimiento, los criterios para su reparacion o sustitucién y proponer un
programa de actuaciones de automantenimiento de primer nivel.

CE4.2 Comparar diferentes tecnologias empleadas para una misma operacion
de fabricacion de fritas, pigmentos o esmaltes, en funciéon de su capacidad de
produccion y de automatizacion, de las variables de operacion, las caracteristicas
de los productos de entrada y de salida y los criterios econémicos de operacion e
inversion.
CE4.3 Caracterizar las maquinas y los equipos empleados en un proceso de
fabricacion de fritas, pigmentos o esmaltes, mediante las caracteristicas, parametros
y propiedades precisas en cada caso, y empleando la terminologia y las unidades
apropiadas.
C5: Organizar y supervisar trabajos de fabricacién de fritas, pigmentos y esmaltes
ceramicos, cumpliendo la normativa aplicable.

CES5.1 En un supuesto practico de fabricacion de fritas ceramicas en instalaciones
industriales, a partir de instrucciones técnicas y considerando la normativa aplicable:

-ldentificar los objetivos de la fabricacién, los medios requeridos y los recursos
humanos adecuados.

-Elaborar 6rdenes de puesta a punto de maquinas e instalaciones.

-Ajustar los parametros de proceso segun las condiciones establecidas en equipos
como dosificadores, mezcladoras, alimentadoras, horno de fusion, instalaciones de
enfriamiento o equipos de ensacado.

-ldentificar la documentacion necesaria del proceso de puesta a punto de maquinas,
equipos e instalaciones.

-Realizar los informes requeridos en la preparacion y puesta a punto de maquinas e
instalaciones

CES5.2Enunsupuesto practico de fabricaciéon de pigmentos ceramicos eninstalaciones
industriales, a partir de instrucciones técnicas y cumpliendo la normativa aplicable:

-ldentificar los objetivos de la fabricacién, los medios y los recursos humanos
requeridos.

-Elaborar 6rdenes de puesta a punto de maquinas e instalaciones.

-Realizar el ajuste de los parametros de proceso a las condiciones establecidas en

equipos como dosificadores, mezcladoras, alimentadoras, horno de calcinacién,
instalaciones de lavado y secado, molinos o equipos de ensacado y embalado.

-ldentificar la documentacion necesaria del proceso de puesta a punto de maquinas,
equipos e instalaciones.
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-Realizar los informes requeridos en la preparacion y puesta a punto de maquinas e
instalaciones.

CES5.3 Enun supuesto practico de elaboracion de esmaltes ceramicos en instalaciones
industriales, a partir de instrucciones técnicas y cumpliendo la normativa aplicable:

-Identificar los objetivos de la fabricacion, los medios y los recursos humanos
requeridos.

-Elaborar 6rdenes de puesta a punto de maquinas e instalaciones.

-Realizar el ajuste de los parametros de proceso a las condiciones establecidas en
equipos como mollinos, mezcladores, micronizadores, pelletizadores o equipos de
ensacado y embalado, dosificadores, mezcladoras, alimentadoras, horno de fusion,
instalaciones de enfriamiento o equipos de ensacado.

-ldentificar la documentacion necesaria del proceso de puesta a punto de maquinas,
equipos e instalaciones.

-Realizar los informes requeridos en la preparacion y puesta a punto de maquinas e
instalaciones.

CE5.4 En un supuesto practico de fabricacion de fritas, pigmentos o esmaltes
ceramicos, a partir de instrucciones técnicas y cumpliendo la normativa aplicable:

-Elaborar las 6rdenes para la puesta en marcha de la produccion.
-ldentificar la documentacién del proceso.
-Realizar los informes requeridos en la puesta en marcha de la produccion.

C6: Analizar los procedimientos de tratamiento, eliminacion o reciclaje de residuos,
efluentes y emisiones industriales y los sistemas de gestion medioambiental empleados
en empresas de fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos, considerando la
normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CE6.1 Interpretar la normativa medioambiental aplicandola a las industrias de
fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos.

CEB6.2 Describir los principales residuos, efluentes y emisiones generados en las
operaciones de fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos, considerando
la normativa aplicable.

CE®6.3 Describir las principales normas medioambientales sobre residuos, efluentes
y emisiones generados en la fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos,
considerando la normativa aplicable.

CE6.4 En un supuesto practico de fabricacion de fritas, pigmentos y/o esmalte
ceramico, a partir de la informacion técnica de proceso y cumpliendo la normativa
aplicable:

-ldentificar los residuos generados, describiendo cada uno de ellos.
-Indicar las técnicas de tratamientos de residuos mas apropiadas.

-Relacionar los principales medios empleados en la separacion y el tratamiento de
residuos.

C7: Analizar las condiciones de seguridad para el desarrollo de los procesos de fabricacion
de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos, considerando la normativa aplicable de
prevencion de riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CE7.1 Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad y toxicidad que supone la
manipulacion de los distintos materiales, productos, herramientas y equipos
empleados en fabricaciéon de fritas, pigmentos y esmaltes ceramico, considerando
la normativa aplicable.

CE7.2 Interpretar la normativa de seguridad aplicandola a las industrias de fabricacion
de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos.
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CE7.3 Analizar los elementos de seguridad de cada maquina, equipo e instalacion, asi
como los medios de proteccion individual, considerando los procesos y operaciones
mas significativos.

CE7.4 Establecer las medidas de seguridad y precauciones que se tengan que
adoptar en funcion de las normas o instrucciones especificas aplicables a las distintas
operaciones.

CE7.5 Describir las condiciones de seguridad en las operaciones de preparacion
de las maquinas y equipos, y automantenimiento de primer nivel, considerando la
normativa aplicable.

CE7.6 En un supuesto practico de fabricacién de una frita, pigmento o esmalte
ceramico, a partir de las instalaciones y equipos de produccion:

-Identificar los riesgos y condiciones de seguridad de las instalaciones y maquinas.

-Deducir el nivel de riesgo de los distintos puestos de trabajo, estableciendo los
indices de peligrosidad.

-Establecer los medios e instalaciones necesarias, como protecciones personales,
protecciones en maquina, detectoras o medios de extincién, para mantener un
adecuado nivel de seguridad.

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

C1 respectoa CE1.1, CE1.2 y CE1.8; C3 respecto a CE3.2 y CE3.3; C4 respecto a CE4.1;
C5 completa; C6 respecto a CE6.4; C7 respecto a CE7.6.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cumplimiento de los objetivos.
Demostrar cierto grado de autonomia en la resolucién de contingencias relacionadas con
su actividad.

Transmitir informacion con claridad, de manera ordenada, estructurada, clara y precisa
respetando los canales establecidos en la organizacion.

Proponer alternativas con el objeto de mejorar resultados.

Demostrar interés por el conocimiento amplio de la organizacion y sus procesos.
Respetar los procedimientos y normas internas de la organizacion.

Contenidos:

1. Propiedades de los esmaltes

Propiedades estéticas y funcionales de los esmaltes.

Criterios de clasificacién: clasificacién de acuerdo con la funcién que desempefian en el
producto, el método de aplicacion y la linea de producto.

El estado vitreo: caracteristicas generales del estado vitreo. Estructura de los vidriados.
Propiedades de los esmaltes en fusion.

Propiedades opticas.

Propiedades mecanicas.

Expansién térmica.

Resistencia al ataque quimico.

Influencia de la composicién y de las variables de proceso sobre las propiedades de los
esmaltes.

Opacificacion de esmaltes: mecanismos de opacificacion. Especies quimicas opacificantes.
Coloraciéon de esmaltes: mecanismos de coloracién de esmaltes. Medida del color.
Especies quimicas colorantes.

2. Gestion de las operaciones y procesos de fabricacion de fritas

Clasificacion de fritas.

Materias primas empleadas. Requisitos de utilizaciéon y normas de seguridad para su
manipulacion y transporte.

Gestion y control de las instalaciones de fabricacion de fritas: dosificacion y mezcla de
materias primas.
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Variables de operacion. Instalaciones. Principales caracteristicas tecnolégicas y sistemas
de gestién.

Fusion de fritas: transformaciones experimentadas por la mezcla de materias primas.
Variables de proceso. Factor de fritado. Hornos de fusién de fritas.

Puesta a punto de las instalaciones de fabricacion de fritas.

Puesta en marcha de la produccion: calculos y secuencia de operaciones.

Optimizacion de procesos.

Identificacion de riesgos y condiciones de seguridad en las operaciones de fabricacion de
fritas.

3. Gestion de las operaciones y procesos de fabricacion de pigmentos

Clasificacion de pigmentos en funcién del color desarrollado, composicion quimica y
temperatura de utilizacion.

Materias primas empleadas: Requisitos de utilizacién y normas de seguridad para su
manipulacién y transporte.

Gestion y control de las instalaciones de fabricacion de pigmentos: Dosificacion y mezcla
de materias primas, calcinacion, lavado y molienda del pigmento calcinado, secado y
micronizacion. Variables de operacion. Instalaciones y procedimientos de gestién y control
del proceso. Hornos de calcinacion.

Puesta a punto de las instalaciones de fabricacion de pigmentos ceramicos.

Puesta en marcha de la produccion: Calculos y secuencia de operaciones.

Optimizacion de procesos.

Identificacion de riesgos y condiciones de seguridad de las operaciones de fabricacion de
pigmentos.

4. Gestiodn de las operaciones y procesos de fabricacion de esmaltes

Clasificacion de esmaltes en funcion de su aplicacion, propiedades, composicion quimica
y temperatura de maduracién.

Materias primas utilizadas: Requisitos de utilizacién y normas de seguridad para su
manipulacién y transporte.

Gestion y control de las instalaciones de elaboracion de esmaltes. Dosificacion y mezcla
de materias primas. Variables de operacion. Instalaciones. Principales caracteristicas
tecnoldgicas y sistemas de gestion. Molienda de esmaltes: elaboraciéon de granillas y
aglomerados. Elaboracion de polvos micronizados. Elaboracion de esmaltes en lotes.
Identificacion de riesgos y condiciones de seguridad de las operaciones de elaboracion de
esmaltes.

5. Defectos y no conformidades en fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos. Residuos,
efluentes y emisiones en la fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos

No conformidades en los procesos de fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos.
Defectos y no conformidades en productos ceramicos atribuibles a las fritas, pigmentos
y esmaltes: identificacion de defectos, determinacion de sus causas y medidas para su
correccion y prevencion. Defectos atribuibles a las materias primas. Defectos atribuibles
al proceso de fabricacion.

Normativa medioambiental aplicable.

Descripcion y caracterizacion de residuos, efluentes y emisiones en industrias de
fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes.

Equipos e instalaciones para el tratamiento de residuos, efluentes, humos y otras emisiones.

6. Informacion y documentacion de organizacion de la produccién de fritas, pigmentos y
esmaltes ceramicos

Informacién de produccion de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos.

Organizacion de flujos de informacién en los procesos de fabricacion de fritas, pigmentos
y esmaltes ceramicos.

Técnicas de redaccion de informes.
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Documentacion. Sistemas de tratamiento y archivo de la informacion.
Procesado y archivo informatico de documentacion e informacion.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
Los espacios e instalaciones daran respuesta, en forma de aula, aula-taller, taller de
practicas, laboratorio o espacio singular, a las necesidades formativas, de acuerdo con
el Contexto Profesional establecido en la Unidad de Competencia asociada, teniendo
en cuenta la normativa aplicable del sector productivo, prevencién de riesgos, salud
laboral, accesibilidad universal y proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la organizacién y gestion
de la fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos, que se acreditara mediante
una de las dos formas siguientes:

-Formacién académica de nivel 2 (Marco Espariol de las Cualificaciones para la Educacion
Superior), Ingenieria Técnica o de otras de superior nivel relacionadas con el campo
profesional.

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

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

MODULO FORMATIVO 2: FIABILIDAD Y SISTEMAS DE CONTROL EN LA FABRICACION
DE FRITAS, PIGMENTOS Y ESMALTES CERAMICOS

Nivel: 3

Cédigo: MF0663_3

Asociado a la UC: Controlar los procesos de fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes
ceramicos

Duracién: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar métodos de control de la producciéon en industrias de fabricacién de fritas,
pigmentos y esmaltes ceramicos, considerando los medios de fabricacion.

CE1.1 En un supuesto practico de fabricacién de fritas ceramicas en una etapa
del proceso, a partir de la informacion del proceso y los requisitos de calidad en el
producto:

- Determinar los requisitos béasicos y las caracteristicas de tipo general de los
suministros y los procedimientos para su control, como el muestreo, equipos de
ensayo, modo de operar, criterios de aceptacién o rechazo, registro de resultados y
frecuencia de ensayos.

- Elaborar un plan de control indicando los parametros que deben ser controlados y
los puntos de control, sus nominales y tolerancias, la frecuencia de los controles, los
equipos o instrumentos de inspeccién y los documentos para su registro.

- Indicar los principales defectos atribuibles a la frita que pueden presentarse en los
productos acabados, sefialar las causas mas probables y proponer vias de solucion
a corto y/o medio plazo.

- Relacionar las principales situaciones irregulares que puedan producirse en la etapa
caracterizada, indicando sus causas mas probables y demostrando las actuaciones
que deberian seguirse y las posibles acciones preventivas.

CE1.2 En un supuesto practico de fabricacion de pigmentos ceramicos en una etapa
del proceso, a partir de la informacién del proceso y los requisitos de calidad en el
producto:
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- Determinar los requisitos béasicos y las caracteristicas de tipo general de los
suministros y los procedimientos para su control, como el muestreo, equipos de
ensayo, modo de operar, criterios de aceptacién o rechazo, registro de resultados y
frecuencia de ensayos.

- Elaborar un plan de control indicando los parametros que deben ser controlados y
los puntos de control, sus nominales y tolerancias, la frecuencia de los controles, los
equipos o instrumentos de inspeccién y los documentos para su registro.

- Indicar los principales defectos atribuibles al pigmento que pueden presentarse
en los productos acabados, sefialar las causas mas probables y proponer vias de
solucion a corto y/o medio plazo.

- Describir las principales situaciones irregulares que puedan producirse en la etapa
caracterizada, indicar sus causas mas probables y describir las actuaciones que
deberian seguirse y las posibles acciones preventivas.

CE1.3 En un supuesto practico de elaboracién de esmaltes ceramicos en una etapa
del proceso, a partir de la informacién del proceso y los requisitos de calidad en el
producto:

- Determinar los requisitos basicos y las caracteristicas de tipo general de los
suministros y los procedimientos para su control, como el muestreo, equipos de
ensayo, modo de operar, criterios de aceptacion o rechazo, registro de resultados y
frecuencia de ensayos.

- Elaborar un plan de control indicando los parametros que deben ser controlados y
los puntos de control, sus nominales y tolerancias, la frecuencia de los controles, los
equipos o instrumentos de inspeccién y los documentos para su registro.

- Indicar los principales defectos atribuibles al esmalte que pueden presentarse
en los productos acabados, sefialar las causas mas probables y proponer vias de
solucion a corto y/o medio plazo.

- Describir las principales situaciones irregulares que puedan producirse en la etapa
caracterizada, indicar sus causas mas probables y describir las actuaciones que
deberian seguirse y las posibles acciones preventivas.

CE1.4 Analizar mediante calculos, tablas y/o representaciones graficas un proceso
de fabricacion de fritas, pigmentos o esmaltes ceramicos a partir de listados de datos
de control del proceso y de la informacién técnica.

C2: Aplicar técnicas y procedimientos de control de materias primas, fritas, pigmentos y
esmaltes ceramicos, cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales
y proteccion medioambiental.

CE2.1 En un supuesto practico de control de materias primas empleadas en la
fabricacion de fritas, pigmentos o esmaltes ceramicos, considerando el cumplimiento
de la normativa aplicable:

- Identificar los parametros que deben ser controlados y relacionarlos con las técnicas
de control empleadas.

- Identificar los equipos, reactivos y materiales para la realizacion del control.

- Elaborar las 6rdenes para la preparacion de las muestras, reactivos y equipos
requeridos.

- Programar las operaciones necesarias para la realizacion del control.

- Realizar los ensayos de control de materias primas empleadas en la fabricacion
de fritas, pigmentos o esmaltes ceramicos, como la distribucién granulométrica,
presencia de impurezas, desarrollo de color y comparacion con muestras estandar,
mediante el empleo de equipos y utiles de laboratorio.

- Identificar y describir las normas de uso, seguridad y almacenamiento de materiales
y reactivos, y relacionarlas con sus principales caracteristicas de toxicidad, estabilidad
y embalaje.

cve: BOE-A-2015-10769
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CE2.2 En un supuesto practico de control de fritas, pigmentos o esmaltes ceramicos,
considerando el cumplimiento de la normativa aplicable:

- ldentificar los parametros que deben ser controlados, relacionandolos con las
técnicas de control empleadas.

- Identificar los equipos, reactivos y materiales para la realizacion del control.

- Elaborar las 6rdenes para la preparacion de las muestras, reactivos y equipos
requeridos.

- Programar las operaciones necesarias, considerando la normativa aplicable.

- Realizar los ensayos de control como el boton de fusién, desarrollo de color,
dilatometria, comparacién con muestras estandar, adaptacién entre esmalte y
soporte y solubilidad de fritas en agua, mediante el empleo de equipos vy utiles de
laboratorio.

- Identificar y describir las normas de uso, seguridad y almacenamiento de materiales
y reactivos, relacionandolas con sus principales caracteristicas de toxicidad,
estabilidad y embalaje.

CEZ2.3 Programar las operaciones de registro y de organizacion del archivo de los
datos de control considerando un proceso de fabricacion de fritas, pigmentos o
esmaltes ceramicos.

C3: Determinar la fiabilidad de fritas, esmaltes y pigmentos ceramicos, de acuerdo con
la normativa de producto relacionada, aplicando los correspondientes procedimientos
de ensayo y cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y
protecciéon medioambiental.

CE3.1 Sefialar para una determinada frita, pigmento o esmalte ceramico las
principales propiedades que afectan a su fiabilidad, los procedimientos para su
evaluacion y, en su caso, la normativa existente concernida.

CE3.2 En un supuesto practico de determinacion de la fiabilidad de una frita, pigmento
0 esmalte ceramico, considerando el cumplimiento de la normativa aplicable:

- Identificar la normativa de calidad referente al producto.

- Identificar los requisitos de utilizacién o, en su caso, de homologacién del producto.

- Determinar los ensayos para evaluar el grado de cumplimiento de los requisitos
identificados.

- Operar y, en su caso, poner a punto los instrumentos y equipos requeridos para la
realizacion de los ensayos.

- Analizar y dictaminar los resultados obtenidos.

- Elaborar un informe reflejando los principales aspectos del proceso seguido, como
los requisitos, normativa, ensayos, procedimientos, resultados y dictamen.

- Elaborar una propuesta de resolucion o de mejora de los problemas detectados.

C4: Analizar las condiciones de seguridad necesarias para el desarrollo de las operaciones
de control de materias primas, fritas, esmaltes y pigmentos ceramicos, considerando la
normativa aplicable de prevencién de riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CE4.1 Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad y toxicidad que supone la
manipulacion de los distintos materiales, productos y equipos de laboratorio
empleados en el control de materias primas, fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos,
considerando el cumplimiento de la normativa aplicable.

CE4.2 Interpretar la normativa de seguridad aplicable a los laboratorios de
caracterizacion y control de materias primas, fritas, esmaltes y pigmentos ceramicos,
considerando un proceso de fabricacion.

CE4.3 Analizar los elementos de seguridad de cada equipo e instalacion de
laboratorio, equipo e instalacion, asi como los medios de proteccién e indumentaria
aplicandolos a los procesos y operaciones mas significativos.

Verificable en http://www.boe.es
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CE4.4 Establecer las medidas de seguridad y precauciones que se tengan que
adoptar en funcion de las normas o instrucciones especificas aplicables a las distintas
operaciones.

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

C1 respecto a CE1.1, CE1.2 y CE1.3; C2 respecto a CE2.1 y CE2.2; CE3 respecto a
CE3.2.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cumplimiento de los objetivos.
Demostrar cierto grado de autonomia en la resolucién de contingencias relacionadas con
su actividad.

Transmitir informacién con claridad, de manera ordenada, estructurada, clara y precisa.
Proponer alternativas con el objeto de mejorar resultados.

Respetar los procedimientos y normas internas de la organizacion.

Contenidos:

1. Control de las operaciones y procesos de fabricacion de fritas ceramicas, pigmentos
ceramicos y de esmaltes ceramicos

Procesos de fabricacién de fritas: Principales parametros que deben ser controlados en las
etapas de recepcion y almacenamiento de materias primas, dosificacion, homogeneizacion,
fusion, enfriamiento y ensacado. Controles en linea de fabricacion.

Procesos de fabricacion de pigmentos: Principales parametros que deben ser controlados
en las etapas de recepcion y almacenamiento de materias primas, dosificacion, mezclado,
homogeneizacién, calcinacion, lavado, secado, ensacado y embalado. Controles en linea
de fabricacion.

Procesos de fabricacion de esmaltes: Principales parametros que deben ser controlados
en las etapas de recepcion y almacenamiento de materias primas, dosificacion, mezclado,
molienda, micronizado, pelletizado, ensacado y embalado. Controles en linea de
fabricacion.

2. Fiabilidad de productos: fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos

Normativa de calidad de productos ceramicos esmaltados: normativa general. Normativa
de producto: requisitos de empleo. Normativa de ensayo. Medida y pruebas de fiabilidad.
Caracterizacién y control de materiales: técnicas de muestreo. Preparacion y puesta a
punto de equipos. Técnicas de ensayo.

3. Registro y organizacién del archivo de datos de materias primas, fritas, pigmentos y
esmaltes ceramicos

Procedimientos de codificacién y archivo de documentacion técnica.

Trazabilidad.

Conservacion de muestras.

4. Normas de seguridad en el laboratorio ceramico

Reactivos y materiales utilizados: toxicidad y peligrosidad.

Precauciones que se deben adoptar para la manipulaciéon y almacenamiento de reactivos
y materiales.

Identificacion y prevenciéon de los riesgos derivados de las operaciones de control de
materiales y productos ceramicos.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
Los espacios e instalaciones daran respuesta, en forma de aula, aula-taller, taller de
practicas, laboratorio o espacio singular, a las necesidades formativas, de acuerdo con
el Contexto Profesional establecido en la Unidad de Competencia asociada, teniendo
en cuenta la normativa aplicable del sector productivo, prevencién de riesgos, salud
laboral, accesibilidad universal y proteccion medioambiental.

cve: BOE-A-2015-10769
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Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con el control de los procesos
de fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos, que se acreditara mediante una
de las dos formas siguientes:

-Formacion académica de nivel 2 (Marco Espariol de las Cualificaciones para la Educacion
Superior), Ingenieria Técnica o de otras de superior nivel relacionadas con el campo
profesional.

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

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

MODULO FORMATIVO 3: PROGRAMACION DE LA PRODUCCION EN INDUSTRIAS DE
PROCESO

Nivel: 3

Cédigo: MF0664_3

Asociado a la UC: Participar en la programacién de la produccién en industrias de proceso
Duracién: 60 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar las técnicas de gestion de almacén y de aprovisionamiento de materiales,
identificando la informacion técnica necesaria, los objetivos y las caracteristicas de la
produccion.

CE1.1 Identificar y describir las principales técnicas de gestién de existencias
y de almacén, la informacion requerida en cada caso y las técnicas de prevision
de consumos, indicando sus aspectos fundamentales y valorando sus ventajas,
inconvenientes y aplicaciones.

CE1.2 Describir los principios basicos de la codificacion de productos y de la gestion
de inventarios empleados en la gestién de almacén.

CE1.3 En un supuesto practico de fabricacién de un determinado producto, a partir
de la informacién técnica del proceso, la estructura del producto, la informacion
sobre proveedores (plazos de entrega, lote minimo y lote econdmico, las existencias
de materiales, el programa de fabricacion y las existencias de material en curso):

- Elaborar calendarios de aprovisionamiento aplicando técnicas de aprovisionamiento
por «punto de pedido» y por el modelo de aprovisionamiento periddico.

- Indicar las caracteristicas generales de los sistemas de codificacion y trazabilidad
de los materiales.

- Analizar las diferencias en la gestion del aprovisionamiento, proponiendo ejemplos
practicos de aplicacion de cada una de ellas.

CE1.4 En un supuesto practico de fabricacion de un determinado producto a partir
de la informacién técnica del proceso, la estructura del producto, la informacion
sobre proveedores, las existencias de materiales, el programa de fabricacién y las
existencias de material en curso:

- Describir las caracteristicas generales del aprovisionamiento de productos derivado
de la gestion de la produccién mediante el método «justo a tiempo».

- Indicar las caracteristicas generales de los sistemas de codificacion y trazabilidad
de los materiales y de los productos semielaborados derivado de la gestion de la
produccion mediante el método «justo a tiempo».

- Analizar las diferencias en la gestion del aprovisionamiento respecto a técnicas
tradicionales, proponiendo ejemplos practicos de aplicacién del aprovisionamiento
de productos en el modelo de gestidn «justo a tiempo».

-Describirlaestructuradocumentalnecesariaparalagestiéndelosaprovisionamientos.

cve: BOE-A-2015-10769
Verificable en http://www.boe.es
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C2: Programar el aprovisionamiento de materiales para la fabricacion de un determinado
producto, considerando la informacién de proceso, las necesidades y existencias de
materiales y las previsiones de entrega.

CE2.1 Elaborar, mediante caélculos, un calendario de aprovisionamiento de
materiales con un horizonte de un mes a partir de un supuesto practico sencillo
de fabricacion, caracterizado por informacion técnica del proceso, estructura del
producto, informacion sobre proveedores, como plazos de entrega, lote minimo y
lote econdmico, existencias de materiales, programa de fabricacién y existencias de
material en curso.

CE2.2 En un supuesto practico de almacenamiento de materias primas necesarias
para la fabricacién de un determinado producto, a partir de la informacion técnica
sobre el material, caracteristicas del espacio y/o equipos de almacenamiento
disponible e informacién 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 condiciones de
humedad y temperatura de almacenamiento, forma de apilado, protecciones y otras.

- Realizar un croquis que detalle la distribucion de los materiales y productos,
teniendo en cuenta las condiciones de almacenamiento requeridas, el tiempo de
permanencia y la facilidad de acceso.

- Describir las actuaciones que se deben realizar ante las incidencias mas frecuentes:
Fallo en suministros por parte de un proveedor, partida no conforme que se incorpora
al proceso, precio oscilante en el mercado de alguna materia prima, y otras.

CE2.3 Resolver casos practicos de programacion del aprovisionamiento de
materiales para el proceso de fabricacion de un determinado producto, utilizando
programas informaticos de gestién de existencias y de la produccion.

C3: Programar la produccion para la fabricacion de un determinado producto, considerando
la informacion de proceso, las necesidades y existencias de materiales y las previsiones
de entrega.

CE3.1 Identificar, describiéndolas, las técnicas de programacion de la produccion
mas relevantes para la fabricacion por lotes, en continuo y tipo taller.

CES3.2 Explicar las diferencias practicas derivadas de la aplicacion de sistemas de
gestion de la produccién MRP y MRPII.

CE3.3 Describir la estructura documental necesaria para la gestion de los
aprovisionamientos.

CE3.4 En un supuesto practico de fabricacién de un determinado producto, a partir
de la informacién del proceso, la estructura del producto, los medios disponibles y
el plan de fabricacion, establecer un programa de produccién para una semana que
contenga:

- Previsiones de consumo de materiales.
- Calendario de operaciones de preparacion de maquinas y materiales necesarios.

- Rutas a seguir por cada producto en funcién de las transformaciones y procesos a
los que se debe someter.

- Produccion diaria y capacidad de almacenamiento de productos de entrada,
productos en curso y productos acabados.

CE3.5 Resolver casos practicos de programacion de la produccion de productos,
utilizando programas informaticos de gestiéon de existencias y de la produccion.

C4: Aplicar técnicas de analisis de métodos y tiempos, teniendo en cuenta la informacién
técnica del proceso.

cve: BOE-A-2015-10769
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CE4.1 Describir, analizandolos, los fundamentos basicos que sustentan las
principales técnicas de analisis de tareas, métodos y tiempos.
CE4.2 En un supuesto practico de una etapa del proceso de fabricacion de un
determinado producto, a partir de la informacion técnica del proceso, tecnologia
utilizada y un programa de fabricacion:
- ldentificar y describir los puestos de trabajo necesarios para el desarrollo de la
etapa descrita.
- Describir las principales caracteristicas de los puestos de trabajo mas significativos.
- Describir los aspectos fundamentales de las técnicas de analisis de tareas que
pueden emplearse en los puestos de trabajo mas significativos.
CE4.3 En un supuesto practico de fabricacion de un determinado producto que
incluya varias operaciones manuales con maquinas y/o herramientas, a partir de un
plan de fabricacién:
- Calcular los tiempos necesarios para cada operacion aplicando las técnicas de
analisis idoneas en cada caso.
- Calcular el tiempo total de fabricacion considerando los margenes de tolerancia
oportunos.
- Describir las técnicas y procedimientos de control y registro de rendimientos en el
trabajo.
Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C1 respecto a CE1.3 y CE1.4; C2 respecto a CE2.2; C3 respecto a CE3.4; C4 respecto a
CE4.2 y CE4.3.
Otras capacidades:
Proponer alternativas con el objetivo de mejorar resultados.
Demostrar interés por el conocimiento amplio de la organizacion y sus procesos.
Comunicarse eficazmente con las personas adecuadas en cada momento, respetando los
canales establecidos en la organizacion.
Adaptarse a la organizacion, a sus cambios organizativos y tecnolégicos asi como a
situaciones o contextos nuevos.
Compartir informacion con el equipo de trabajo.
Contenidos:
1. Gestion de aprovisionamientos y de almacenes en industrias de proceso
Almacenes: Unidades de stock.
Definicién de la estructura de ubicaciones: atribucién de ubicaciones. Liberacion de
ubicaciones.
Sistemas tradicionales de gestién de materiales: sistemas de revisiéon continua. Sistemas
de revision periddica.
Sistemas de planificacion de necesidades de materiales: estructura de un sistema de
planificacion de necesidades de materiales.
Organizacion de un almacén de materiales.
2. Programacién de la produccion en industrias de proceso. Métodos y tiempos de trabajo
en industrias de proceso
Planes de produccion. Métodos: conceptos de planificacién y programacién. Sistemas -
de produccion. Determinacion de capacidades y cargas de trabajo. Plazos de ejecucién. g
Puesta en marcha y control. Técnicas de programacion. -2
El sistema «justo a tiempo». Aplicaciones informaticas de gestion de materiales y S §
programacion de la produccién y el mantenimiento. Ny
Métodos de analisis de tareas. & g
Estudio de tiempos. N
Sistemas de tiempos predeterminados. g S
Métodos de medida de tiempos y ritmos de trabajo o actividad. G
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La mejora de métodos en la preparacion de maquinas.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
Los espacios e instalaciones daran respuesta, en forma de aula, aula-taller, taller de
practicas, laboratorio o espacio singular, a las necesidades formativas, de acuerdo con
el Contexto Profesional establecido en la Unidad de Competencia asociada, teniendo
en cuenta la normativa aplicable del sector productivo, prevencién de riesgos, salud
laboral, accesibilidad universal y proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la participacion en la
programacion de la produccién en industrias de proceso, que se acreditara mediante una
de las dos formas siguientes:

-Formacion académica de nivel 2 (Marco Espafiol de las Cualificaciones para la Educacién
Superior), Ingenieria Técnica o de otras de superior nivel relacionadas con el campo
profesional.

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

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

MODULO FORMATIVO 4: GESTION DE LA CALIDAD Y MEDIOAMBIENTAL EN
INDUSTRIAS DE PROCESO

Nivel: 3

Cédigo: MF0665_3

Asociado a la UC: Participar en la elaboraciéon y mantenimiento de los sistemas de gestion
de la calidad y medioambiental en industrias de proceso

Duracién: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacién:

C1: Determinar sistemas de gestion y mejora de la calidad y de la gestion medioambiental,
identificando sus elementos basicos partiendo de la informacién técnica.

CE1.1 Identificar y describir los elementos basicos de un sistema de gestién de
calidad.

CE1.2 Identificar y describir las principales diferencias entre el aseguramiento
de la calidad y la excelencia o calidad total, relacionandolos con los sistemas de
aseguramiento de la calidad, con la gestion de la calidad total y con los modelos de
excelencia.

CE1.3 Describir el soporte documental y la estructura de los documentos de los
sistemas de gestién de calidad.

CE1.4 Describir los aspectos basicos de los diferentes tipos de auditorias de calidad.

CE1.5 Describir la estructura de los costes de gestion medioambiental, analizando la
influencia de cada uno de ellos.

C2: Analizar los aspectos esenciales de los sistemas de gestion medioambiental,
identificando sus elementos basicos.

CE2.1 Identificar y describir los requisitos legales basicos y generales en materia
medioambiental.

CE2.2 Describir los rasgos esenciales basicos de la infraestructura medioambiental
en diferentes sectores de fabricacion.

CE2.3 Identificar y describir los elementos basicos de un sistema de gestion
medioambiental desarrollado por la normativa vigente.

Verificable en http://www.boe.es
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CE2.4 Describir los aspectos basicos de las auditorias de los sistemas de gestion
medioambiental.

CE2.5 Describir la estructura de los costes de gestion medioambiental y analizar la
influencia de cada uno de ellos.

C3: Determinar sistemas de gestién y mejora de la calidad y de la gestion medioambiental,
identificando sus elementos basicos y a partir de la informacion técnica.

CE3.1 En un supuesto practico de proceso de fabricacién, a partir de la informacion
técnica de producto y del proceso y de los objetivos de calidad de la empresa:

- Determinar los requisitos béasicos y las caracteristicas de tipo general de los
suministros y los procedimientos para su control, como el muestreo, equipos de
ensayo, modo de operar, criterios de aceptacién o rechazo, registro de resultados y
frecuencia de ensayos.

- Determinar un plan de control del proceso estableciendo:
- Los puntos de control y las variables o parametros que se van a controlar.

- Los procedimientos de inspeccién para cada punto de control, como son las
condiciones y la frecuencia de muestreo, los equipos o instrumentos de inspeccion
necesarios, el modo de operar y el registro de los resultados.

- La responsabilidad de las decisiones de actuacion en cada uno de los casos mas
probables de desviacion de las condiciones idéneas de fabricacion.

- Elaborar para un determinado punto de inspeccion una ficha de registro de
resultados de control.

- Determinar los tratamientos de los materiales y productos no conformes.
- Determinar los mecanismos que garanticen el flujo de informacion.

CES3.2 En un supuesto practico de una determinada etapa del proceso de fabricacion,
a partir de la informacion técnica y de las caracteristicas de los productos de entrada
y de salida:

- ldentificar los indicadores de calidad clave para la realizaciéon del proceso de
autoevaluacion.

- Definir propuestas de mediciéon y evaluacién de los indicadores de calidad
identificados.

- Definir las caracteristicas basicas de la metodologia PDCA para la mejora continua
y su aplicacién al supuesto practico caracterizado.

C4: Analizar y aplicar las principales herramientas para la gestién de la calidad, aplicando
las técnicas asociadas.

CE4.1 Identificar las caracteristicas que afectan a la calidad o resolver problemas
asociados a supuestos practicos sencillos, aplicando técnicas como:

- Técnicas de analisis de problemas.
- Diagramas causa-efecto.

- Histogramas.

- Andlisis de Pareto.

- Diagramas de dispersion.

- «Tormenta de ideas».

CEA4.2 Resolver problemas asociados a supuestos practicos sencillos de prevencién
y mejora de productos, aplicando técnicas como:

- Analisis modal de fallos y efectos.
- Diagrama matricial o «Despliegue de la Funcién de Calidad» (QFD).

cve: BOE-A-2015-10769
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CE4.3 En un supuesto practico de recepcidon de materiales, a partir de las
caracteristicas del plan de muestreo, como son el tamafio de muestra y el criterio
de aceptacion, determinar criterios de aceptacion o rechazo mediante el analisis de
tablas y graficos de muestreo.

CE4.4 Describir procedimientos operativos para la determinacion de la capacidad de
maquinas y procesos:

- Procedimientos de muestreo.

- Requisitos previos.

- Establecimiento de tolerancias.

- Determinacién de indices de capacidad.

CE4.5 En un supuesto practico de determinacién de capacidad de una maquina o
proceso de fabricacién, a partir de una serie de datos obtenidos, las condiciones de
muestreo y las tolerancias establecidas:

- Calcular los indices de capacidad.
- Representar e interpretar la recta de probabilidad.

- Explicar cémo afecta el establecimiento de las tolerancias y el centrado y ajuste de
la maquina o el proceso a su capacidad.

CE4.6 En un supuesto practico de obtencion de una lista de datos de la medida
de una caracteristica de calidad o un parametro de control en la fabricaciéon de un
determinado producto:

- Construir un grafico de control por variables, determinando sus escalas y limites
de control.

- Situar en el grafico los valores de control obtenidos durante la fabricacion del
producto e identificar y analizar las posibles situaciones fuera de control, como
rachas, tendencias o puntos fuera de control.

- Elaborar informes de control describiendo y analizando las principales incidencias
detectadas.

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

C3 completa; C4 respecto a CE4.3, CE4.5 y CE4.6.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cumplimiento de los objetivos.
Demostrar cierto grado de autonomia en la resolucién de contingencias relacionadas con
su actividad.

Trasmitir informacién con claridad, de manera ordenada, estructurada, clara y precisa
respetando los canales establecidos en la organizacion.

Proponer alternativas con el objeto de mejorar resultados.

Demostrar interés por el conocimiento amplio de la organizacion y sus procesos.
Aprender nuevos conceptos o procedimientos y aprovechar eficazmente la formacion
utilizando los conocimientos adquiridos

Contenidos:

1. Calidad en industrias de proceso. Politica industrial sobre calidad y medioambiente en
industrias de proceso

Conceptos fundamentales sobre la calidad.

Sistemas de calidad.

Normalizacion, certificacion y homologacion.

Normativa internacional vigente en gestion de calidad.

Normativa internacional vigente en gestion medioambiental.

Planes de calidad.

Los modelos de excelencia.
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2. Herramientas para la gestion de la calidad en industrias de proceso
Factores que identifican la calidad.

Técnicas de prevencion de no conformidades y de mejora de la calidad.
Control estadistico de procesos.

Fiabilidad.

3. Gestion de la calidad en industrias de proceso

Planificacion, organizacion y control.

Sistema de gestion de la calidad.

Certificacion de los sistemas de calidad

Modelos de excelencia.

Implantacion y desarrollo de un sistema de gestién de calidad: diagndstico de la situacion
de partida: indicadores de calidad y autoevaluacién. Metodologia para la elaboracién de un
manual de calidad. Metodologia para la identificacion, definicion y descripcion de procesos
y sus interrelaciones. Metodologia de las acciones de mejora continua: el ciclo PDCA.
Planificacion de auditorias.

Planes de formacion en calidad: objetivos. Acciones de formacion. Seguimiento y
evaluacion de un plan de formacion.

Costes de calidad: estructura de costes de calidad. Valoracion y obtencion de datos de
coste.

4. Gestion medioambiental en industrias de proceso

Normativa legal vigente. Ejemplos sectoriales.

Planificacion, organizacion y control de la gestion medioambiental.

Planes de formacion medioambiental.

Documentacion del sistema de gestién medioambiental.

Planes de emergencia.

Seguimiento, medicion y acciones correctoras.

Auditoria del Sistema de Gestion Medioambiental.

Implantacion de un sistema de Gestion Medioambiental: Metodologia para la elaboracion
de un manual medioambiental. Planificacion ambiental y redaccién de los procedimientos
sobre planificacion de auditorias.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
Los espacios e instalaciones daran respuesta, en forma de aula, aula-taller, taller de
practicas, laboratorio o espacio singular, a las necesidades formativas, de acuerdo con
el Contexto Profesional establecido en la Unidad de Competencia asociada, teniendo
en cuenta la normativa aplicable del sector productivo, prevencién de riesgos, salud
laboral, accesibilidad universal y proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la participacion en la
elaboraciéon y mantenimiento de los sistemas de gestion de la calidad y medioambiental
en industrias de proceso, que se acreditara mediante una de las dos formas siguientes:
-Formaciéon académica de nivel 2 (Marco Espariol de las Cualificaciones para la Educacion
Superior), Ingenieria Técnica o de otras de superior nivel relacionadas con el campo
profesional.

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

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

CUALIFICACION PROFESIONAL: ORGANIZACION DE LA FABRICACION DE
PRODUCTOS CERAMICOS

Familia Profesional: Vidrio y Ceramica
Nivel: 3
Cédigo: VIC209_3

Competencia general

Organizar y gestionar la fabricacion de pastas y de productos ceramicos conformados,
asi como la gestion de la calidad y de la proteccién medioambiental, siguiendo las
instrucciones técnicas dadas por los responsables de la planificacion y calidad de la
produccion, asegurando su ejecucion con la calidad requerida, dentro del tiempo previsto
y en las condiciones de seguridad y ambientales establecidas.

Unidades de competencia

UCO0666_3: Organizar y gestionar la fabricacion de pastas ceramicas

UCO0667_3: Organizar y gestionar la fabricacion de productos ceramicos conformados
UCO0668_3: Controlar los procesos de fabricacion de pastas y de productos ceramicos
conformados

UCO0664_3: Participar en la programacion de la produccién en industrias de proceso
UCO0665_3: Participar en la elaboracion y mantenimiento de los sistemas de gestion de la
calidad y medioambiental en industrias de proceso

Entorno Profesional

Ambito Profesional

Desarrolla su actividad en las areas de organizaciéon y supervision de la produccién o
de gestion de la calidad y de la proteccion medioambiental dedicadas a la fabricacion
de pastas ceramicas y de productos ceramicos conformados en entidades de naturaleza
publica o privada, empresas de tamafo pequeio, mediano, grande o microempresas,
tanto por cuenta propia como ajena, con independencia de su forma juridica. Desarrolla
su actividad dependiendo en su caso, funcional y/o jerarquicamente de un superior. En el
desarrollo de la actividad profesional se aplican los principios de accesibilidad universal de
acuerdo con la normativa aplicable.

Sectores Productivos

Se ubica en el sector productivo de la ceramica, en los subsectores relativos a la fabricacion
de pastas en barbotina, masas plasticas o polvos atomizados, y en los subsectores de
fabricacion de baldosas, ceramica estructural, refractarios, vajillas ceramicas y articulos
para el hogar y decoracion, sanitarios y ceramicas de uso técnico.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes

Los términos de la siguiente relacion de ocupaciones y puestos de trabajo se utilizan con
caracter genérico y omnicomprensivo de mujeres y hombres.

Técnicos en la programacion y control de la produccién en industrias ceramicas
Técnicos de gestidn de calidad en industrias ceramicas

Técnicos de laboratorio de control de calidad en industrias ceramicas

Técnicos en industrias ceramicas en el area de gestion de medio ambiente

Formacion Asociada (480 horas)

Médulos Formativos
MF0666_3: Organizacion y gestion de la fabricacion de pastas ceramicas (90 horas)
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MF0667_3: Organizacion y gestion de la fabricacion de productos ceramicos conformados
(150 horas)

MF0668_3: Fiabilidad y sistemas de control en la fabricacion de pastas y de productos
ceramicos conformados (90 horas)

MF0664_3: Programacion de la produccion en industrias de proceso (60 horas)
MF0665_3: Gestion de la calidad y medioambiental en industrias de proceso (90 horas)

UNIDAD DE COMPETENCIA 1: ORGANIZAR Y GESTIONAR LA FABRICACION DE
PASTAS CERAMICAS

Nivel: 3

Cddigo: UC0666_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Participar en la organizacién de los trabajos de preparacion y puesta a punto de los
equipos para la fabricaciéon de pastas ceramicas, cumpliendo la normativa aplicable de
prevencion de riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CR 1.1 Las operaciones elementales necesarias y su secuencia, los materiales y
medios técnicos y los valores de las variables de proceso se identifican, siguiendo la
programacion de la produccién y las instrucciones de proceso.

CR 1.2 La seleccion de las materias primas, aditivos y colorantes para la fabricacion
de pastas ceramicas se realiza de acuerdo con la ficha de producto, teniendo en
cuenta su comportamiento durante los procesos de transformacion a los que son
sometidos, como son la mezcla, homogeneizacion, molienda, desleido, atomizacién,
filtro-prensado, humectacion y amasado.

CR 1.3 La maquinaria, procedimientos e instrucciones técnicas de las operaciones de
recepcion y almacenamiento de arcillas y materias primas no arcillosas; dosificacion,
mezcla y homogeneizacién; molienda o desleido; atomizado, humectado o
granulado; amasado: filtro-prensado y coloracién se seleccionan de acuerdo con los
procedimientos establecidos y respetando la normativa aplicable.

CR 1.4 Los materiales, maquinaria, procedimientos e instrucciones técnicas para las
operaciones de transporte, tratamiento, almacenamiento y eliminacién de residuos
se determinan, cumpliendo la normativa aplicable.

CR 1.5 Los riesgos primarios para la salud y la seguridad en el entorno de trabajo, asi
como las medidas preventivas mas adecuadas para evitar accidentes se determinan
de forma inequivoca.

CR 1.6 Los equipos de proteccion individual y medios de seguridad, se identifican,
aplicando el cuidado y supervision en cada actuacion.

RP 2: Poner en marcha la produccion para la fabricacion de pastas ceramicas a partir
de la informacién técnica del proceso, siguiendo las normas establecidas de calidad y
cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y protecciéon
medioambiental.

CR 2.1 Las necesidades de materiales, de consumo de recursos y de flujo de
materiales para la fabricacion de pastas ceramicos se calculan, asegurando la puesta
en marcha de la produccién y cumpliendo las nhormas de calidad establecidas.

CR 2.2 Los recursos disponibles y la asignacion de tareas se organizan, teniendo en
cuenta las caracteristicas, los conocimientos y las habilidades de las/los trabajadoras/
es, segun el programa de fabricacion.

CR 2.3 La regulacién y programacion de maquinas y equipos complejos (sistemas
de ftransporte y dosificacion automatica, molinos, desleidores, atomizadores,
humectadoras y granuladoras, entre otros) se supervisa de acuerdo con los
procedimientos establecidos y cumpliendo la normativa aplicable.
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CR 2.4 Los defectos de calidad, de las no conformidades del proceso y de sus
causas mas probables, se identifican permitiendo su correccién o, en su caso, la
minimizacion de sus repercusiones.

CR 2.5 Los riesgos primarios para la salud y la seguridad en el entorno de trabajo se
determinan estableciendo las medidas preventivas indicadas.

CR 2.6 Los procedimientos de preparacion de materiales, maquinas y medios de
control se precisan, asegurando las condiciones de calidad, seguridad y proteccion
medioambiental indicadas.

CR 2.7 La distribucion de funciones se ordena, permitiendo la puesta en marcha y
desarrollo de la fabricacion de pastas ceramicas en el plazo y la calidad establecida.

RP 3: Generary gestionar la informacién del proceso y de la produccién de pastas ceramicas
para llevar a cabo la fabricacion de las mismas conforme a las normas establecidas y
siguiendo los planes de produccién y calidad de la empresa.

CR 3.1 La informacidn se genera, utilizandola de forma que posibilite el inicio y el
desarrollo de la fabricacion de pastas ceramicas.

CR3.2Lagestiondocumental se establece asegurando la conservacion, actualizacion,
acceso Yy difusién de la informacién de produccion relativa a la informacién del
producto y del proceso, el rendimiento, eficiencia y calidades de produccion de las
maquinas y los manuales de operacion y produccion.

CR 3.3 Lainformacion recibida y generada se comunica de manera eficaz e interactiva
a todos los niveles.

CR 3.4 La documentacion elaborada se ajusta a las normas establecidas, permitiendo
la facil interpretacion por parte del personal operario y de las/los responsables de
produccion, respectivamente.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Materias primas minerales y productos quimicos inorganicos con diverso grado de
transformacion: arcillas, caolines, feldespatos, silicatos, carbonatos, cuarzo, talco,
chamotas y residuos. Colorantes para pastas. Desfloculantes. Maquinas y equipos:
instalaciones de almacenamiento de materias primas: eras, silos y graneros. Instalaciones
de tratamiento y reciclado de lodos. Instalaciones de dosificacion de sélidos. Desleidores.
Desmenuzadores. Molinos de bolas, de impacto y pendulares. Vibrotamices y «trommels».
Instalaciones de aspiracidon de gases y separacion de polvos. Instalaciones de dosificacion
y pesaje. Balsas de agitacion y almacenamiento de barbotinas. Bombas de trasiego de
barbotinas. Desferrizadores. Atomizadores, granuladores, filtros-prensa, amasadoras,
humectadoras. Generadores de gases calientes. Instalaciones de polvos atomizados.
Sistemas de cogeneracion. Instalaciones de tratamiento de residuos. Equipos informaticos.

Productos y resultados:

Pastas ceramicas con diferentes grados de acabado: polvo humectado, granulado,
atomizado, amasado, en barbotina y tortas de filtro-prensa. Regulacién y programacion de
las maquinas y equipos de produccion. Puesta en marcha de la produccién. Optimizacion
de los recursos técnicos y humanos. Actualizacion y archivo de la informacién de proceso.
Tratamiento y/o reutilizacion de residuos de fabricacion.

Informacién utilizada o generada:

Programa de fabricacion, inventario de materiales, programa de aprovisionamientos,
objetivos de la fabricacién concretados en produccién, rendimientos, consumo y calidad.
Documentacion técnica de suministros. Documentacion técnica de producto y proceso.
Manual de calidad y de gestién medioambiental. Planes y érdenes de fabricacion. Planes
de mantenimiento. Informacién técnica e historiales de maquinas y equipos. Partes de
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control y contingencias. Partes de inventario y almacén. Normativa aplicable de prevencién
en riesgos laborales y de proteccién medioambiental.

Seleccion de los procedimientos e instrucciones técnicas. Ordenes de trabajo.
Procedimientos e instrucciones técnicas de operacion.

UNIDAD DE COMPETENCIA 2: ORGANIZAR Y GESTIONAR LA FABRICACION DE
PRODUCTOS CERAMICOS CONFORMADOS

Nivel: 3

Cddigo: UC0667_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Participar en la organizacién de los trabajos de preparacion y puesta a punto de las
lineas para la fabricacién de productos ceramicos conformados, siguiendo la programacion
de la produccion, las instrucciones de proceso y cumpliendo la normativa aplicable de
prevencion de riesgos laborales y medioambientales.

CR 1.1 Las operaciones elementales necesarias y su secuencia, los materiales y
medios técnicos y los valores de las variables de proceso se identifican, siguiendo la
programacion de la produccién y las instrucciones de proceso.

CR 1.2 Los materiales, maquinas, procedimientos e instrucciones técnicas se
seleccionan, permitiendo realizar las operaciones de recepcién y acondicionamiento
de pastas, esmaltes y tintas; preparacion de moldes, boquillas de extrusion vy
otros medios auxiliares; conformacion y secado; esmaltado y decoracién; coccion;
tratamientos mecanicos y eleccion y embalado de acuerdo con los procedimientos
establecidos y respetando la normativa aplicable.

CR 1.3 Los materiales, maquinas, procedimientos e instrucciones técnicas para las
operaciones de transporte, tratamiento, almacenamiento y eliminacién de residuos
se determinan cumpliendo la normativa aplicable.

CR 1.4 Los riesgos primarios para la salud y la seguridad en el entorno de trabajo, asi
como las medidas preventivas mas adecuadas para evitar accidentes se determinan
de forma inequivoca.

CR 1.5 Los equipos de proteccion individual y medios de seguridad, se identifican,
aplicando el cuidado y supervisién en cada actuacion.

RP 2: Efectuar la puesta en marcha de la produccion para la fabricacion de productos
ceramicos conformados, a partir de la informacion técnica del proceso, siguiendo la
normativa aplicable de prevencién en riesgos laborales, proteccion medioambiental y de
calidad.

CR 2.1 El célculo de las necesidades de materiales, de consumo de recursos y de
flujo de materiales se determina de forma que se disponga de los medios para la
puesta en marcha de la produccién de pastas ceramicas, siguiendo las normas de
calidad establecidas.

CR 2.2 Los recursos disponibles y la asignacion de tareas se organizan, teniendo en
cuenta sus caracteristicas, los conocimientos y habilidades de las/los trabajadoras/
es y el programa de fabricacion.

CR 2.3 La regulacién y programacion de maquinas y equipos complejos (sistemas
de dosificacion automatica, prensas, extrusoras o lineas automaticas de colado,
equipos de esmaltado y/o decoracién automatica, hornos y sistemas auxiliares,
equipos de pulido, cortadores y otros tratamientos mecanicos, sistemas de transporte
interno, clasificacion, embalado y etiquetado automatico, entre otros) se supervisa
de acuerdo con los procedimientos establecidos y cumpliendo la normativa aplicable.
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CR 2.4 Los defectos de calidad, las no conformidades del proceso y sus causas mas
probables se identifican, permitiendo su correccién o, en su caso, la minimizacién de
Sus repercusiones.

CR 2.5 Los riesgos primarios para la salud y la seguridad en el entorno de trabajo se
determinan estableciendo las medidas preventivas indicadas.

CR 2.6 Los procedimientos de preparacion de materiales, maquinas y medios de
control se precisan, asegurando las condiciones de calidad, seguridad y proteccion
medioambiental indicada.

CR 2.7 La distribucion de funciones se ordena, permitiendo la puesta en marcha y
desarrollo de la fabricacién de productos ceramicos conformados en el plazo y la
calidad establecida.

RP 3: Generar y gestionar la informacion del proceso y de la fabricacion de productos
ceramicos conformados, para la fabricacién de los mismos de acuerdo con las normas
establecidas y siguiendo los planes de produccion y calidad de la empresa.

CR 3.1 La informacidn se genera, utilizandola de forma que posibilite el inicio y el
desarrollo de la fabricacion de productos ceramicos conformados.

CR3.2Lagestién documental se establece asegurandola conservacion, actualizacion,
acceso Yy difusién de la informacién de produccion relativa a la informacioén del
producto y del proceso, el rendimiento, eficiencia y calidades de produccion de las
maquinas y los manuales de operacion y produccion.

CR 3.3 Lainformacion recibida y generada se comunica de manera eficaz e interactiva
a todos los niveles.

CR 3.4 La documentacion elaborada se ajusta a las normas establecidas, permitiendo
la facil interpretacion por parte de los operarios y de los responsables de produccion,
respectivamente.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Pastas ceramicas, fritas, pigmentos, esmaltes, engobes, tintas y suspensiones para la
obtencién de efectos decorativos, calcomanias, soportes ceramicos cocidos, escayolas y
polimeros para la fabricacion de moldes para colado. Materiales de embalado. Maquinas
y equipos: amasadoras, extrusoras, tornos de calibrado, maquinas de prensado-calibrado,
prensas, maquinas y lineas de colado, lineas de esmaltado. Equipos de decoracion
por inyeccién de tinta. Instalaciones de dosificacion y pesaje. Talleres de flexografia y
huecograbado. Secaderos y hornos continuos o discontinuos. Parque de vagonetas y
sistemas de transporte. Equipos de tratamientos mecanicos para productos ceramicos
cocidos: cortadoras, pulidoras y biseladoras. Maquinas de seleccion automatica,
embaladoras automaticas. Sistemas de protecciéon ambiental. Instalaciones de tratamiento
de residuos. Equipos informaticos.

Productos y resultados:

Baldosas ceramicas, ladrillos, bovedillas, celosias, piezas especiales y demas articulos
de tierra cocida para la construccion, esmaltados o sin esmaltar. Sanitarios ceramicos.
Vajillas, articulos del hogar y objetos de adorno. Refractarios, aisladores eléctricos,
abrasivos, piezas de uso industrial y articulos ceramicos para laboratorio. Regulacién
y programacién de las maquinas y equipos de produccién. Puesta en marcha de la
produccion. Optimizacién de los recursos técnicos y humanos. Actualizacion y archivo de
la informacion de proceso. Tratamiento y/o reutilizacion de residuos de fabricacion.

Informacién utilizada o generada:
Programa de fabricacion, inventario de materiales, programa de aprovisionamientos,
objetivos de la fabricacién concretados en produccién, rendimientos, consumo y calidad.
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Documentacion técnica de suministros. Documentacion técnica de producto y proceso.
Manual de calidad y de gestion medioambiental. Planes y 6rdenes de fabricacion. Planes
de mantenimiento. Informacién técnica e historiales de maquinas y equipos. Partes de
control y contingencias. Partes de inventario y almacén. Normativa aplicable de prevencién
en riesgos laborales y proteccion medioambiental. Seleccion de los procedimientos e
instrucciones técnicas. Ordenes de trabajo. Procedimientos e instrucciones técnicas de
operacion

UNIDAD DE COMPETENCIA 3: CONTROLAR LOS PROCESOS DE FABRICACION DE
PASTAS Y DE PRODUCTOS CERAMICOS CONFORMADOS

Nivel: 3

Cddigo: UC0668_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Supervisar los procesos de fabricacién de pastas ceramicas para obtener la
produccion en condiciones de calidad y productividad, cumpliendo la normativa aplicable
de prevencion de riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CR 1.1 Los procedimientos y los parametros de control de la produccion se identifican,
siguiendo la programacion de la produccion y las instrucciones de proceso.

CR 1.2 Los resultados de los controles realizados en el laboratorio, sobre las
caracteristicas de las materias primas para la fabricacion de pastas, tales como
arcillas, caolines, carbonatos, feldespatos, talcos, chamotas y colorantes, se
interpretan permitiendo detectar desviaciones, realizar acciones correctoras o
proponer acciones de mejora.

CR 1.3 Los registros del proceso de fabricacién de pastas ceramicas y de los datos
de control del mismo, se interpretan permitiendo detectar desviaciones, realizar
acciones correctoras o proponer acciones de mejora.

CR 1.4 El proceso de fabricacion de pastas ceramicas, se supervisa permitiendo
obtener una produccién que se ajusta a las previsiones establecidas en cuanto a
calidad, cantidad y tiempo de ejecucion de los trabajos.

CR 1.5 La supervision y el seguimiento de las operaciones del proceso de fabricacion
de pastas ceramicas se realizan, de forma que permitan conocer el estado operativo
de las instalaciones, maquinas y materiales en proceso, verificando la normativa
aplicable.

CR 1.6 Los resultados de los controles realizados en el laboratorio sobre las
caracteristicas de las pastas elaboradas, tales como plasticidad, humedad,
distribucion granulométrica, compacidad o comportamiento en la coccién, se
interpretan permitiendo la deteccién de desviaciones, realizar acciones correctoras o
proponiendo actuaciones de mejora en el proceso.

CR 1.7 La respuesta ante contingencias surgidas en el curso de los trabajos se
realiza procurando que disminuyan las pérdidas ocasionadas, manteniendo las
medidas de seguridad.

RP 2: Supervisar el proceso de fabricaciéon de productos ceramicos conformados
para obtener la produccion en las condiciones de calidad, productividad y seguridad
establecidas, cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y
proteccion medioambiental.

CR 2.1 Los procedimientos y los parametros de control de la produccion se identifican,
siguiendo la programacion de la produccion y las instrucciones de proceso.

CR 2.2 Los resultados de laboratorio de los controles, sobre las caracteristicas de
las pastas y esmaltes para la fabricacion de productos ceramicos conformados,
se interpretan permitiendo la deteccion de desviaciones y realizando acciones
correctoras o proponiendo actuaciones de mejora.
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CR 2.3 Los registros del proceso de fabricacion de productos ceramicos conformados
y de los datos de control del mismo, se interpretan permitiendo la deteccién de
desviaciones y realizando acciones correctoras o proponiendo actuaciones de
mejora.

CR 2.4 El proceso de fabricacion de pastas ceramicas, se supervisa permitiendo
obtener una produccidén que se ajuste a las previsiones establecidas en cuanto a
calidad, cantidad y tiempo de ejecucion de los trabajos.

CR 2.5 La supervision y el seguimiento de las operaciones del proceso de fabricacion
de productos ceramicos conformados, se realizan de forma que permitan conocer el
estado operativo de las instalaciones, maquinas y materiales en proceso, verificando
la normativa aplicable.

CR 2.6 Los resultados de laboratorio de los controles sobre las caracteristicas de los
productos ceramicos fabricados, tales como dimensiones y estabilidad dimensional,
porosidad, compacidad, propiedades mecanicas, resistencia al ataque quimico o
propiedades térmicas se interpretan, permitiendo la deteccién de desviaciones vy
realizando acciones correctoras o proponiendo actuaciones de mejora en el proceso.

CR 2.7 La respuesta ante contingencias surgidas en el curso de los trabajos se
realiza procurando que disminuyan las pérdidas ocasionadas, manteniendo las
medidas de seguridad.

RP 3: Determinar los requisitos de utilizacién y el grado de cumplimiento de la normativa
aplicable para la fabricacion de pastas y productos ceramicos conformados, identificando
los procedimientos y el plan de ensayos, optimizando los costes y garantizando la seguridad
laboral y medioambiental.

CR 3.1 Las especificaciones y los requisitos de utilizacion de los productos ceramicos
conformados se identifican cumpliendo la normativa aplicable.

CR 3.2 Los ensayos necesarios para evaluar el grado de cumplimiento de la
normativa aplicable y/o de las caracteristicas de calidad exigidas por los clientes se
determinan de forma clara.

CR 3.3 El plan de ensayos se realiza determinando los procedimientos y recursos
humanos y materiales para su ejecucién y evaluacién, optimizando los costes.

CR 3.4 El dictamen de los ensayos se realiza teniendo en cuenta la informacion sobre
resultados y las especificaciones de homologacion y los requisitos de utilizacién del
producto.

RP 4: Determinar los sistemas de control de los suministros, de las variables del proceso
y de los productos acabados para alcanzar los objetivos especificos del plan de calidad,
la gestion medioambiental y de seguridad laboral de la empresa, disponiendo los medios
necesarios para su desarrollo y aplicacion.

CR 4.1 Los requisitos de los materiales y de los medios auxiliares para las
especificaciones de suministro para la fabricacién se definen garantizando la calidad
del producto.

CR 4.2 Los procedimientos, equipos e instrucciones de control de los suministros se
determinan en funcion de su aplicacion.

CR 4.3 El plan de control del proceso de fabricacion de productos ceramicos y el plan
de control de productos, se elaboran estableciendo los puntos de verificacion y los
procedimientos de muestreo, control, registro y evaluacion.

CR 4.4 Los procedimientos de control se realizan especificando el objeto del
procedimiento, los elementos o materiales que se tienen que inspeccionar; las
condiciones de muestreo, los medios e instrumentos de ensayo, el modo de operar,
el criterio de evaluacién de los resultados obtenidos, la forma de expresarlos y la
cualificacién del personal operario que realiza el control, cumpliendo la normativa
aplicable.
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CR 4.5 Los tratamientos especificados para el material no conforme se determinan
permitiendo su identificacion, trazabilidad y, en su caso, reciclado, de acuerdo con
las instrucciones establecidas.

CR 4.6 Los sistemas de control definidos se realizan asegurando la calidad de los
suministros, de los productos intermedios y del producto acabado, optimizando los
recursos técnicos y humanos.

CR 4.7 La gestion y organizacion de los recursos necesarios se determinan llevando
a cabo los ensayos e inspecciones de control.

RP 5: Supervisar los procesos de inspeccion y ensayos en el laboratorio y en la planta de
fabricacion, para ajustarlos a los procedimientos y normas establecidos por los planes de
calidad y gestion medioambiental de la empresa.

CR 5.1 Los equipos de inspeccidn y ensayo se encuentran calibrados y en condiciones
de uso, segun instrucciones técnicas.

CR 5.2 La toma de muestras, inspecciones y ensayos se realizan siguiendo los
procedimientos e instrucciones técnicas establecidas.

CR 5.3 La realizacion de muestreos y ensayos extraordinarios se ordena cuando las
circunstancias lo requieren.

CR 5.4 El plan de mantenimiento de equipos e instrumentos de control se cumple,
segun la normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y medioambientales.

RP 6: Generar y gestionar la informaciéon de los procesos de supervision y control de
la produccion de pastas y de productos ceramicos conformados, para llevar a cabo la
fabricacion de acuerdo con los planes de produccion y de calidad de la empresa.

CR 6.1 La informacién se genera, utilizandola de forma que permita la supervision de
la fabricacion de pastas y de productos ceramicos conformados.

CR 6.2 La gestion documental se establece asegurando la conservacion,
actualizacion, acceso y difusion de la informacién de produccion, relativa al avance,
calidad y cumplimiento de los objetivos de la produccién.

CR 6.3 La documentacion utilizada para la realizacidn de las inspecciones y ensayos
programados se mantiene actualizada estando disponible en el lugar establecido.

CR 6.4 Lainformacion recibida y generada se comunica de manera eficaz e interactiva
a todos los niveles.

CR 6.5 La documentacion elaborada se ajusta a las normas establecidas, permitiendo
la facil interpretacion por parte de los operarios y de los responsables de produccion,
respectivamente.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Materias primas minerales y productos quimicos inorganicos con diverso grado de
transformacion: arcillas, caolines, feldespatos, silicatos, carbonatos, cuarzo. Fritas en grano,
escamas, granilla o micronizadas. Esmaltes en barbotina, micronizados o pelletizados.
Pigmentos ceramicos micronizados. Suspensionantes y aglomerantes organicos. Pastas
ceramicas. Productos cerdmicos acabados o en proceso. Maquinas y equipos: equipos
de laboratorio de control: Hornos de laboratorio, estufas, balanzas de precisién, utiles
de laboratorio. Equipos de preparacién de probetas: prensas, extrusoras, molinos,
amasadoras, maquinas de serigrafia, moldes de escayola, patin de esmaltado, cabina de
pulverizacién. Equipos para la determinacion de la plasticidad, viscosidad, compactacion,
densidad, expansion térmica, dimensiones, granulometria, color, resistencia mecanica,
resistencia al ataque quimico, a la helada, contenido en carbonatos.
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Productos y resultados:

Datos e informes sobre registros del proceso de fabricacion y parametros de los suministros
y productos fabricados. Determinacion de la fiabilidad del producto. Definicion y desarrollo
de los sistemas de control de los suministros y del proceso de fabricacion. Determinacion
de la fiabilidad de los proveedores

Informacién utilizada o generada:

Programacion de la produccion. Instrucciones del proceso. Programa de control. Normas
y procedimientos de muestreo y de ensayo. Instrucciones técnicas. Manual de calidad.
Manual de utilizacién, mantenimiento y calibrado de equipos e instrumentos. Normativa
aplicable de prevencion en riesgos laborales y proteccion medioambiental. Resultados de
los ensayos e inspecciones de control de materias primas empleados en la fabricacién de
productos ceramicos conformados. Resultados de control de variables de proceso en la
fabricacion de productos ceramicos conformados. Registros de incidencias. Archivos de
no conformidades y acciones correctoras. Actualizacién y archivo de la informacion de
proceso.

UNIDAD DE COMPETENCIA 4: PARTICIPAR EN LA PROGRAMACION DE LA
PRODUCCION EN INDUSTRIAS DE PROCESO

Nivel: 3

Cdédigo: UC0664_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Organizar el aprovisionamiento y almacenamiento de los materiales y medios
auxiliares para llevar a cabo la fabricacion en el plazo de tiempo y con la calidad
especificada, cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y
proteccion medioambiental.

CR 1.1 Las necesidades de materiales, medios auxiliares y servicios se identifican
de forma que permitan la programacion del aprovisionamiento y la fabricacion.

CR 1.2 El programa de aprovisionamiento de materiales, medios auxiliares y servicios
se lleva a cabo cumpliendo los objetivos de la produccion y los plazos de entrega.

CR 1.3 Los materiales se almacenan teniendo en cuenta su naturaleza y las
recomendaciones del proveedor, asegurando su estado de conservacion, la
accesibilidad, aprovechamiento de espacios y optimizacion de tiempos, asi como el
cumplimiento de la normativa aplicable.

CR 1.4 El almacén se gestiona controlando, en todo momento, las existencias y la
ubicacién de materiales y medios auxiliares.

CR 1.5 La informacion sobre las condiciones y plazos de entrega de los suministros
se mantiene actualizada, segun el procedimiento establecido.

RP 2: Programar los trabajos de fabricacion para cumplir los plazos de entrega y las
condiciones de calidad, segun las instrucciones de los responsables de la planificacion y
considerando la informacién técnica del proceso, cargas de trabajo, plan de produccién
y condiciones de aprovisionamiento, optimizando los recursos y cumpliendo la normativa
aplicable.

CR 2.1 El programa de fabricacion se elabora siguiendo instrucciones técnicas
y considerando las necesidades de fabricacién, existencias en el almacén,
aprovisionamiento de suministros, recursos humanos y rendimiento y mantenimiento
de maquinaria e instalaciones.

CR2.2Elprogramade fabricacion se establece considerando el plan de mantenimiento
de las instalaciones y las maquinas, cumpliendo la normativa aplicable.

CR 2.3 Las tareas para la ejecucion de la produccion se asignan en funcion de los
recursos humanos, los materiales y los medios disponibles.
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CR 2.4 Las instrucciones orales y escritas referentes al desarrollo y ejecucion de las
operaciones de fabricacion se emiten, optimizando la eficiencia de las instalaciones
y cumpliendo las condiciones de calidad y seguridad establecidas.

RP 3: Gestionar la informacion generada en el proceso de produccion para llevar a cabo la
fabricacion de acuerdo con los planes de produccion de la empresa, transmitiéndola segun
normas establecidas.

CR 3.1 La informacion y la documentacién necesaria para la ejecucion de la
fabricacion se genera, considerando la facilidad de interpretacion por el personal
implicado.

CR 3.2 La documentacion se controla, asegurando la conservacion, actualizacion,
acceso y difusion de la informacion de produccién y previendo posibles desviaciones,
contingencias y reajustes de programacion.

CR 3.3 La informacion recibida y generada se transmite de manera eficaz e interactiva
a todos los niveles.

Contexto profesional:

Medios de produccion:
Medios informaticos de tratamiento de datos y textos.

Productos y resultados:

Programa de produccion. Partes de inventario y almacén. Programa de aprovisionamiento.
Especificaciones de almacenamiento. Programa de aprovisionamientos. Organizacion de
los recursos técnicos y humanos. Actualizacién y archivo de la informacion de proceso.
Informes de resultados de produccion.

Informacién utilizada o generada:

Objetivos de la fabricacion concretados en produccién, rendimientos, consumo y calidad.
Documentacion técnica de suministros. Documentacion técnica de producto y proceso.
Manual de calidad y de gestion medioambiental. Planes de mantenimiento. Informacion
técnica e historiales de maquinas y equipos. Normas de seguridad y medio ambiente.
Programa de fabricacion. Procedimientos de almacenamiento. Procedimientos e
instrucciones técnicas de operacion. Informes de resultados de la produccion.

UNIDAD DE COMPETENCIA5: PARTICIPAR EN LAELABORACION Y MANTENIMIENTO
DE LOS SISTEMAS DE GESTION DE LACALIDAD Y MEDIOAMBIENTALEN INDUSTRIAS
DE PROCESO

Nivel: 3

Cddigo: UC0665_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Participar en la definicion del plan de calidad y en la organizacién para su desarrollo
y aplicacion, siguiendo las instrucciones establecidas y de acuerdo con la politica de
calidad de la empresa.

CR 1.1 La participacion en la determinacion y/o definicion de las actividades para
gestionar la calidad, en la determinacion de las relaciones funcionales en materia de
calidad y en el flujo, proceso y organizacién de la informacién, se realiza siguiendo
las instrucciones establecidas y considerando los objetivos fijados por la empresa.

CR 1.2 La motivacion por la calidad de toda la organizacién y la consecucion de un
nivel competitivo en el mercado, reduciendo los costes de calidad y fomentando el
proceso de la mejora continua, se asegura mediante el plan de calidad definido.

CR 1.3 La participacion en la elaboracion del soporte documental del sistema, en las
instrucciones de trabajo o de procesos especificos y en los formularios y formatos
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que, una vez cumplimentados, se constituyen en los registros que evidencian la
aplicacién del sistema, se realiza siguiendo las instrucciones técnicas.

CR 1.4 La organizacién de las actividades del proceso de autoevaluacion o de
auditoria interna, se realiza de acuerdo con las instrucciones técnicas.

CR 1.5 La participacion en las actividades del proceso de auditoria y certificacion
del sistema de gestion de la calidad se realiza, de acuerdo con las instrucciones
técnicas.

CR 1.6 El sistema de aplicacion del plan de calidad se completa incorporando
propuestas de mejora de procedimiento ajustadas a las normas sobre gestién de la
calidad y a las posibilidades de la empresa.

RP 2: Participar en la definicion del plan de gestiéon medioambiental y en la organizacion
para su desarrollo y aplicacion, siguiendo las instrucciones establecidas y de acuerdo con
la politica medioambiental de la empresa.

CR 2.1 La participacion en la determinacién y/o definicion de los aspectos
medioambientales relacionados con la actividad de la empresa, las acciones para
la prevencion de los riesgos, las acciones de seguimiento y medicion de emisiones,
efluentes y residuos, la determinacion de los medios de ensayo y control, el plan para
su mantenimiento y calibracién y en el flujo, proceso y organizacién de la informacion,
se realiza siguiendo las instrucciones técnicas y considerando los objetivos fijados
por la empresa.

CR 2.2 La participacion en la elaboracion del soporte documental del sistema, en las
instrucciones de trabajo o de procesos especificos y en los registros que evidencian
la aplicacion del sistema, se realiza siguiendo las instrucciones técnicas.

CR 2.3 La organizacion y la participacion en las actividades del proceso de auditoria
interna del sistema de gestion medioambiental se realiza de acuerdo con las
instrucciones técnicas.

CR 2.4 La participacién en las actividades del proceso de auditoria del sistema
de gestion medioambiental se realiza, de acuerdo con las instrucciones técnicas
recibidas.

CR 2.5 Las propuestas de mejora de procedimiento se incorporan al plan de gestion
medioambiental, adecuandolas a la normativa aplicable y a las posibilidades de la
empresa.

RP 3: Analizar y evaluar los registros del sistema para la mejora de la calidad y la
gestion medioambiental, proponiendo actuaciones para mejorar el proceso y el producto,
generando y gestionando la informacién.

CR 3.1 El tratamiento numérico, estadistico, y/o grafico se aplica a los datos,
facilitando la lectura e interpretacion de los resultados.

CR 3.2 La calidad del producto y del proceso, la deteccién de desviaciones en los
valores de control establecidos, el diagndstico de las causas de las no conformidades
o de las situaciones fuera de control y la propuesta de mejoras de calidad y de
gestion medioambiental y la reduccién de costes o la disminucién de esfuerzos se
evalla analizando e interpretando los resultados.

CR 3.3 Las desviaciones detectadas se comunican de manera rapida a quién
corresponda su conocimiento.

CR 3.4 La documentacion elaborada se ajusta a las normas establecidas, permitiendo
la interpretacion por parte de los operarios y de los responsables de la gestiéon de
calidad y medioambiental, respectivamente.

CR 3.5 La informacién se genera, utilizandola de forma que permita la definicion,
implantacion y desarrollo de los planes de calidad y gestion medioambiental de la
empresa.
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CR 3.6 La participacion del personal en la mejora de la calidad y la gestion
medioambiental se asegura estableciendo un flujo amplio de informacion.

CR 3.7 La gestion documental se controla asegurando la conservacion, actualizacion,
facil acceso y difusion de la informacion de gestion de calidad y medioambiental.

Contexto profesional:

Medios de produccion:
Medios informaticos de tratamiento y transmisién de datos y textos y de almacenamiento y
difusion de la informacion. Programa informaticos de control de calidad.

Productos y resultados:

Plan de gestién medioambiental y organizacion. Plan de calidad y organizacion.
Determinacién de la fiabilidad del producto. Definicidon y desarrollo de los sistemas de
control de los suministros y del proceso de fabricacién. Determinacion de la fiabilidad
de los proveedores. Informes de resultados y propuestas para la mejora de la calidad
y de la gestion medioambiental. Gestién de la informacion de la calidad y la gestion
medioambiental. Informes sobre la evolucién y costes y mejora en la calidad. Informes de
auditorias internas y externas de calidad y medioambiente. Informes de revisién y mejora
de los planes de calidad y gestion medioambiental.

Informacién utilizada o generada:

Objetivos del plan de calidad. Normas de gestién de calidad. Prescripciones técnicas
reglamentarias. Prescripciones de calidad exigidas por el cliente. Normativa de calidad
de producto, de ensayo y de embalado, etiquetado y aceptacion. Objetivos del plan de
gestion medioambiental. Normativa aplicable de gestibn medioambiental. Normativa
aplicable de seguridad y salud laboral. Fichas técnicas de materiales. Datos de control.
Datos histéricos de calidad.

Manual de calidad. Manual de gestion medioambiental. Procedimientos generales del
sistema. Instrucciones de trabajo o de procesos especificos. Graficos de control. Gréaficos
de capacidad de maquinas y de procesos. Formularios. Manual de procedimientos e
instrucciones técnicas de inspeccion y ensayo. Requisitos y especificaciones de suministro
de materiales. Procedimientos para el tratamiento del material no conforme. Informes de
resultados de control. Informes de fiabilidad del producto. Documentacion técnica del
producto: caracteristicas técnicas, funcionales e instrucciones de utilizacion.

MODULO FORMATIVO 1: ORGANIZACION Y GESTION DE LA FABRICACION DE
PASTAS CERAMICAS

Nivel: 3

Cdédigo: MF0666_3

Asociado a la UC: Organizar y gestionar la fabricacion de pastas ceramicas

Duracioén: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar procesos de fabricacién de pastas ceramicas relacionando los materiales de
entraday de salida, las variables de proceso, los medios de fabricacion y los procedimientos
de operacion, con las caracteristicas y propiedades de las pastas obtenidas.

CE1.1 En un supuesto practico de fabricacion de pastas ceramicas, a partir de la
informacion técnica de proceso:

- Identificar las diferentes etapas del proceso de fabricacidon asociandolas con
los productos de entrada y de salida, con las técnicas utilizadas y con los medios
empleados.

- Identificar las variables de operacion y su influencia en la calidad de la pasta
ceramica obtenida y en el desarrollo del proceso.
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CE1.2 En un supuesto practico de fabricacién de pasta ceramica, a partir de la
informacion técnica y de un programa de fabricacion:

- Realizar un diagrama de proceso reflejando en él la secuencia de operaciones y el
flujo de materiales.

- Indicar las diferentes técnicas posibles para las operaciones de fabricacion,
seleccionando las mas adecuadas.

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

- Sefalar las principales variables del proceso y hacer una estimacion de sus valores.

- Deducir las caracteristicas tecnoldgicas mas importantes de los medios de
produccién necesarios, como el tipo de tecnologia y produccion.

CE1.3 Identificar las materias primas, los aditivos, los colorantes, los materiales
utilizados en la fabricacion de pastas ceramicas y el tipo de pasta obtenido, mediante
las caracteristicas, propiedades y parametros adecuados en cada caso, empleando
la terminologia y las unidades apropiadas.

CE1.4 Explicar los aspectos mas relevantes de las condiciones de almacenamiento,
transporte, y manipulacién de las materias primas, aditivos, colorantes, productos
intermedios y productos acabados en la fabricacién de pastas ceramicas.

CE1.5 Interpretar el comportamiento de las materias primas, aditivos, colorantes
y productos intermedios, frente a los procesos de transformacion a los que son
sometidos en la fabricacion de pastas ceramicas, como la mezcla, homogeneizacion,
molienda, desleido, atomizacion, filtroprensado, humectacion y amasado en funcion
de las caracteristicas de los materiales y de los principios fisicos y quimicos que
intervienen en la transformacion.

CE1.6 Reconocer y describir los principales defectos asociados a las caracteristicas
de las materias primas y aditivos y al proceso de fabricacion de la pasta, sefialar
las causas mas probables y proponer métodos para su control y minimizacién o
eliminacion.

CE1.7 En un supuesto practico de fabricacién de pasta ceramica, a partir de la
informacion técnica sobre los medios empleados y los productos de entrada y salida
de una etapa del proceso de fabricacién de pastas ceramicas:

- Realizar balances masicos y térmicos.

- Relacionar mediante calculos, tablas o graficos las caracteristicas de los productos
de entrada y/o salida con parametros de operacion.

C2: Determinar la informacién de proceso necesaria para llevar a cabo la fabricacion de
pastas ceramicas, a partir del analisis de la informacién técnica del producto y de las
instrucciones generales de fabricacion.

CE2.1 En un supuesto practico de un programa de fabricacién, a partir de la
informacion técnica de una pasta ceramica y de los medios disponibles:

- Realizar un diagrama de su proceso de fabricacion, reflejando la secuencia de
etapas y el producto de entrada y de salida en cada una de ellas.

- Determinar las instalaciones, maquinas y equipos que se precisan en cada
operacion.

- Identificar las operaciones y tareas, como la preparacioén y regulacién de maquinas
y equipos, preparacion de materiales, conduccion y control de maquinas, realizacion
de operaciones manuales y de automantenimiento, necesarias en cada etapa del
proceso.

- Indicar los procedimientos para realizar cada operacion.

- Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de revision y
automantenimiento y los criterios para su reparacion o sustitucion.
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CEZ2.2 En un supuesto practico de la fabricacion de una pasta ceramica y de los
medios disponibles, a partir de una informacién dada:

- Determinar los recursos humanos necesarios, los aspectos generales de su
cualificacién y las necesidades basicas de formaciéon en el ambito de las tareas
descritas.

- Elaborar una hoja de instrucciones para una operacion determinada del proceso
de fabricacién de la pasta, indicando: tareas y movimientos; Utiles y herramientas;
parametros de regulacion o control; tiempos de fabricacion.

- Establecer el flujo de informacién relacionado con el proceso caracterizado

CE2.3 Determinar, mediante la realizacion de calculos y/o el uso de tablas y graficos,
parametros de proceso y sus tolerancias

CE2.4 En un supuesto practico de fabricacion de pastas ceramicas, a partir de la
informacion del proceso de produccion, describir los procedimientos de gestion
documental empleados, asi como los procedimientos de conservacion, actualizacion
y acceso a la documentacion del proceso.

C3:Analizar los medios necesarios para la fabricacion de pastas cerdmicas, relacionandolos
con los materiales empleados y con los productos obtenidos.

CE3.1 En un supuesto practico de fabricacion de pastas ceramicas, a partir de la
informacion técnica que caracteriza una maquina o equipo utilizado en la fabricacion
de pastas ceramicas, como esquemas, caracteristicas o instrucciones del fabricante
y de las caracteristicas de los productos de entrada y de salida:

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

- Identificar los componentes y dispositivos de la maquina o equipos en los esquemas
y planos de instalacion, explicando su funcionamiento y las consecuencias derivadas
de posibles anomalias.

- Describir los mecanismos de regulacién y control y relacionarlos con las variables
del proceso y las caracteristicas de la pasta obtenida.

- Determinar los procedimientos de preparacion de materiales maquinas y medios
de control

- Calcular los parametros de operaciéon de la maquina o equipo que permitan la
obtencién de la pasta especificada, con la calidad requerida y optimizando los
recursos disponibles.

- Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de revision
y automantenimiento, los criterios para su reparacion o sustitucién y proponer un
programa de actuaciones de automantenimiento de primer nivel.

CE3.2 Comparar diferentes tecnologias empleadas para una misma operacion de
fabricacion de pastas ceramicas, en funciéon de su capacidad de produccién y de
automatizacion, de las variables de operacion, las caracteristicas de los productos
de entrada y de salida y los criterios econémicos de operacion e inversion.

CE3.3 Caracterizar las maquinas y los equipos empleados en los procesos de
fabricacion de pastas ceramicas mediante las caracteristicas, parametros y
propiedades precisas en cada caso, empleando la terminologia y las unidades
apropiadas.

C4: Organizar y supervisar trabajos de fabricaciéon de pastas ceramicas, generando la
informacion técnica indicada.

CE4.1 En un supuesto practico de fabricacion de pastas ceramicas en instalaciones
industriales, a partir de un programa de fabricacion:

- |dentificar los objetivos de la fabricacién, los medios necesarios y los recursos
humanos adecuados.

cve: BOE-A-2015-10769

Verificable en http://www.boe.es



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Miércoles 7 de octubre de 2015 Sec.l. Pag. 91365

- Elaborar 6rdenes de puesta a punto de maquinas e instalaciones.

- Realizar el ajuste de los parametros de proceso a las condiciones establecidas en
equipos como molinos, amasadoras, extrusoras o atomizador.

- Identificar la documentacioén necesaria del proceso de puesta a punto de maquinas,
equipos e instalaciones.

- Realizar los informes requeridos en la preparacion y puesta a punto de maquinas
e instalaciones

CE4.2 En un supuesto practico de fabricacion de pastas ceramicas en instalaciones
industriales:

- Elaborar las érdenes para la puesta en marcha de la produccion.
- Identificar la documentacién del proceso.
- Realizar los informes requeridos en la puesta en marcha de la produccién

C5: Analizar los procedimientos de tratamiento, eliminacion o reciclaje de residuos,
efluentes y emisiones industriales, empleados en empresas de fabricacion de pastas
ceramicas, considerando la normativa de prevencién medioambiental aplicable.

CES5.1 Interpretar la normativa medioambiental aplicandola a las industrias de
fabricacion de pastas ceramicas.

CES5.2 Describir los principales residuos, efluentes y emisiones generados en las
operaciones de fabricacion de pastas ceramicas.

CES5.3 Describir las normas medioambientales sobre residuos, efluentes y emisiones
generados en la fabricacion de pastas ceramicas.

CE5.4 En un supuesto practico de fabricacién de pastas cerdmicas, a partir de la
informacion técnica de proceso:

- Identificar y describir los residuos generados.
- Indicar las técnicas de tratamientos de residuos.
- Describir los medios empleados para la separacion y el reciclado de residuos.

C6: Analizar las condiciones de seguridad necesarias para el desarrollo de los procesos de
fabricacion de pastas ceramicas, considerando la normativa aplicable.

CE®6.1 Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad y toxicidad que supone la
manipulacion de los distintos materiales, productos, herramientas y equipos
empleados en fabricacion de pastas ceramicas

CE®6.2 Interpretar la normativa de seguridad aplicable a las industrias de fabricacion
de pastas ceramicas.

CE®6.3 Analizar los elementos de seguridad de cada maquina, equipo e instalacion,
asi como los medios de proteccion e indumentaria que se deben emplear en los
procesos y operaciones mas significativos.

CE6.4 Establecer las medidas de seguridad y precauciones que se tengan que
adoptar en funcién de las normas o instrucciones especificas aplicables a las distintas
operaciones.

CE®6.5 Describir las condiciones de seguridad en las operaciones de preparacion de
las maquinas y equipos, y automantenimiento de primer nivel.

CE®6.6 En un supuesto practico de fabricacion de una determinada pasta ceramica,
conocidas las instalaciones y equipos de produccion:

- Identificar los riesgos y condiciones de seguridad de las instalaciones y maquinas

- Deducir el nivel de riesgo de los distintos puestos de trabajo, estableciendo los
indices de peligrosidad
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- Establecer los medios e instalaciones necesarios como protecciones personales,
protecciones en maquina, detectores o medios de extincién, para mantener un
adecuado nivel de seguridad.

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

C1 respectoa CE1.1, CE1.2 y CE1.7; C2 respecto a CE2.1 y CE2.2; C3 respecto a CE3.1;
C4 completa; C5 respecto a CE5.4; C6 respecto a CEG.6.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cumplimiento de los objetivos.
Demostrar cierto grado de autonomia en la resolucién de contingencias relacionadas con
su actividad.

Transmitir informacién con claridad, de manera ordenada, estructurada, clara y precisa.
Proponer alternativas con el objetivo de mejorar resultados.

Demostrar interés por el conocimiento amplio de la organizacion y sus procesos.

Contenidos:

1. Procesos de fabricacion de pastas ceramicas. Propiedades de pastas ceramicas y su
influencia en el desarrollo de las operaciones de fabricacién y en las propiedades del
producto acabado

Materias primas empleadas en la fabricacién de pastas ceramicas: arcillas, caolines y
materias primas no plasticas.Pastas ceramicas: principales caracteristicas y propiedades
de uso. Criterios de clasificacion.

Procesos de fabricacion de pastas ceramicas: operaciones de fabricaciéon de pastas
ceramicas. Relacion entre productos y procesos. Disposicién en planta de areas y equipos
de produccién.

Composiciones de pastas.

Plasticidad.

Reologia aplicada a los procesos de fabricacion de materiales cerdmicos.

Propiedades de polvos ceramicos.

2. Gestién de las operaciones y procesos de fabricacion de pastas ceramicas. Informacién
y documentacion de organizacion de la produccion de pastas ceramicas

Recepcion de arcillas. Técnicas de apilamiento y extraccion de apilamientos.
Operaciones de proceso: homogeneizacién y almacenamiento de arcillas. Dosificacion.
Molienda. Desleido. Técnicas de acondicionamiento de la pasta.

Variables de proceso.

Maquinas, equipos e instalaciones de fabricacion.

Puesta a punto de las instalaciones de fabricacién de pastas ceramicas.

Puesta en marcha de la produccion: secuencia de operaciones.

Identificacion de riesgos y condiciones de seguridad de las operaciones de fabricacion de
pastas ceramicas.

Balances de masa y de energia en instalaciones de fabricacion.

Optimizacion de procesos.

Informacién de produccion de pastas ceramicas.

Organizacion de flujos de informacién en los procesos de fabricaciéon de pastas ceramicas.
Documentacion. Sistemas de tratamiento y archivo de la informacion.

Procesado y archivo informatico de documentacion e informacion.

3. Defectos y no conformidades en pastas ceramicas

No conformidades en los procesos de fabricacion pastas ceramicas.

Defectos y no conformidades en productos ceramicos atribuibles a las pastas: identificacion
de defectos, determinacién de sus causas y medidas para su correccioén y prevencion:
defectos atribuibles a las materias primas. Defectos atribuibles al proceso de fabricacion.

4. Residuos, efluentes y emisiones en la fabricacién de pastas ceramicas
Normativa medioambiental aplicable a la fabricacion de pastas ceramicas.
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Descripcion y caracterizacion de residuos, efluentes y emisiones en industrias de
fabricacion de pastas ceramicas.

Equipos e instalaciones para el tratamiento de residuos, efluentes, humos y otras emisiones
empleados en la fabricacion de pastas ceramicas.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
Los espacios e instalaciones daran respuesta, en forma de aula, aula-taller, taller de
practicas, laboratorio o espacio singular, a las necesidades formativas, de acuerdo con
el Contexto Profesional establecido en la Unidad de Competencia asociada, teniendo
en cuenta la normativa aplicable del sector productivo, prevencién de riesgos, salud
laboral, accesibilidad universal y proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la organizacién y gestion
de la fabricacién de pastas ceramicas, que se acreditara mediante una de las dos formas
siguientes:

-Formacion académica de nivel 2 (Marco Espariol de las Cualificaciones para la Educacion
Superior), Ingenieria Técnica o de otras de superior nivel relacionadas con el campo
profesional.

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

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

MODULO FORMATIVO 2: ORGANIZACION Y GESTION DE LA FABRICACION DE
PRODUCTOS CERAMICOS CONFORMADOS

Nivel: 3

Cédigo: MF0667_3

Asociado ala UC: Organizary gestionar la fabricacion de productos ceramicos conformados
Duracién: 150 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar procesos de fabricacion de productos ceramicos conformados, relacionando
los materiales de entrada y de salida, las variables de proceso, los medios de fabricacion
y los procedimientos de operacion, con las caracteristicas y propiedades de los productos
obtenidos.

CE1.1 En un supuesto practico de fabricacién de productos ceramicos conformados,
a partir de la informacién técnica de proceso:

- Identificar las diferentes etapas del proceso de fabricacidon asociandolas con
los productos de entrada y de salida, con las técnicas utilizadas y con los medios
empleados.

- |dentificar las variables de operacion y su influencia en la calidad del producto
ceramico conformado obtenido y en el desarrollo del proceso.

CE1.2 En un supuesto practico de fabricacion de un producto ceramico, a partir de
informacion técnica y de un programa de fabricacion:

- Realizar un diagrama de proceso reflejando en él la secuencia de operaciones y el
flujo de materiales.

- Indicar las diferentes técnicas posibles para las operaciones de fabricacion y
seleccionar las mas adecuadas.

- Indicar las principales caracteristicas de los productos de entrada y de salida de
cada una de las etapas del proceso.
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- Sefalar las principales variables del proceso y hacer una estimacion de sus valores.

- Deducir las caracteristicas tecnoldgicas mas importantes de los medios de
produccién necesarios como el tipo de tecnologia y produccion.

CE1.3 Identificar las materias primas, los semielaborados, los materiales utilizados
y los productos ceramicos obtenidos, mediante las caracteristicas, propiedades y
parametros adecuados en cada caso, empleando la terminologia y las unidades
apropiadas.

CE1.4 Interpretar el comportamiento de las materias primas, pastas, semielaborados
y productos intermedios, en las operaciones de conformacién, secado, esmaltado,
decoracién, coccion y tratamientos mecanicos, en funcién de las caracteristicas de
los materiales y los principios fisicos y quimicos que intervienen en la transformacion.

CE1.5 Reconocer y describir los principales defectos asociados a las caracteristicas
de las pastas y de los esmaltes empleados y al proceso de fabricacion de productos
ceramicos conformados, sefialar las causas mas probables y proponer métodos
para su control y minimizacion o eliminacion.

CE1.6 Explicar los aspectos mas relevantes de las condiciones de almacenamiento,
transporte, y manipulacion de las materias primas, pastas, semielaborados y
productos acabados en la fabricacién de productos ceramicos conformados.

CE1.7 En un supuesto practico de una etapa del proceso de fabricacion, a partir de la
informacion técnica sobre los medios empleados y los productos de entrada y salida:

- Realizar balances masicos y térmicos.

- Relacionar mediante calculos, tablas o graficos las caracteristicas de los productos
de entrada y/o salida con parametros de operacion.

C2: Determinar la informacién de proceso necesaria para llevar a cabo la fabricacion
de productos ceramicos conformados, a partir del analisis de la informacion técnica del
producto y de las instrucciones generales de fabricacion.

CE2.1 En un supuesto practico de fabricacion de un producto ceramico, a partir de
la informacién técnica de un producto ceramico y de una propuesta de programa de
fabricacion:

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

- Determinar las instalaciones, maquinas y equipos que se precisan en cada
operacion.

- Identificar las operaciones y tareas, como la preparacioén y regulacién de maquinas
y equipos, preparacion de materiales, conduccion y control de maquinas, realizacion
de operaciones manuales y de automantenimiento necesarias en cada etapa del
proceso.

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

CE2.2 En un supuesto practico de fabricacion de un producto ceramico, a partir de
la informacién técnica de un producto ceramico y de una propuesta de programa de
fabricacion:

- Determinar los recursos humanos necesarios, los aspectos generales de su
cualificaciéon y las necesidades basicas de formaciéon en el ambito de las tareas
descritas.

- Elaborar una hoja de instrucciones para una operacion determinada del proceso
de fabricacion del producto ceramico indicando: tareas y movimiento, utiles y
herramientas, parametros de regulacion o control y tiempos de fabricacion.

- Establecer el flujo de informacioén relacionado con el proceso caracterizado.
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CE2.3 Establecer programas de coccion de productos ceramicos a partir de la
informacion técnica sobre las materias primas utilizadas, composicion de la pasta y
del esmalte, caracteristicas técnicas del producto final y de los medios de produccion
disponibles en cada caso.

CEZ2.4 Determinar, mediante la realizacion de calculos y/o el uso de tablas y graficos,
parametros de proceso y sus tolerancias.

CE2.5 Describir los procedimientos de gestién documental empleados como los
procedimientos de conservacion, actualizacion y acceso a la documentacién del
proceso.

C3: Analizar los medios necesarios en la fabricacion de productos ceramicos conformados,
relacionandolos con los materiales empleados y con los productos obtenidos.

CES3.1 En un supuesto practico de fabricacion de productos ceramicos conformados,
a partir de la informacion técnica que caracteriza una maquina o equipo utilizado, las
caracteristicas o instrucciones del fabricante y las caracteristicas de los productos
de entrada y de salida:

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

- Identificar los componentes y dispositivos de la maquina o equipos en los esquemas
y planos de instalacién, explicando su funcionamiento y las consecuencias derivadas
de posibles anomalias.

- Describir los mecanismos de regulacion y control, relacionandolos con las variables
del proceso y las caracteristicas del producto ceramico obtenido.

- Calcular los parametros de operacion de la maquina o equipo que permitan la
obtencién del producto ceramico especificado con la calidad requerida y optimizando
los recursos disponibles.

- Determinar los procedimientos de preparaciéon de materiales, maquinas y medios
de control

- Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de revision
y automantenimiento, los criterios para su reparacién o sustitucién y proponer un
programa de actuaciones de automantenimiento de primer nivel.

CE3.2 Comparar diferentes tecnologias empleadas para una misma operacion de
fabricacion de productos ceramicos conformados, en funcién de su capacidad de
produccién y de automatizacion, de las variables de operacion, las caracteristicas
de los productos de entrada y de salida y los criterios econémicos de operacion e
inversion.

CE3.3 Caracterizar las maquinas y los equipos empleados en procesos de fabricacion
de productos cerdmicos conformados, mediante las caracteristicas, parametros y
propiedades precisas en cada caso y empleando la terminologia y las unidades
apropiadas.

C4: Organizar y supervisar trabajos de fabricaciéon de productos ceramicos conformados,
partiendo de la informacién técnica.

CE4.1 En un supuesto practico de fabricacion de productos ceramicos conformados
en instalaciones industriales, a partir de la informacion técnica:

- Identificar los objetivos de la fabricacién, los medios necesarios y los recursos
humanos adecuados.

- Elaborar 6rdenes de puesta a punto de maquinas e instalaciones.

- Realizar el ajuste de los parametros de proceso a las condiciones establecidas en
equipos como prensas, extrusoras, instalaciones de colado, secaderos, lineas de
esmaltado y decoracion y hornos.
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- Identificar la documentacioén necesaria del proceso de puesta a punto de maquinas,
equipos e instalaciones.

- Realizar los informes requeridos en la preparacion y puesta a punto de maquinas
e instalaciones

CE4.2 En un supuesto practico de fabricacion de productos ceramicos conformados
en instalaciones industriales, a partir de la informacién técnica:

- Elaborar las érdenes necesarias para la puesta en marcha de la produccion.
- Identificar la documentacién del proceso necesaria.
- Realizar los informes requeridos en la puesta en marcha de la produccién

C5: Analizar los procedimientos de tratamiento, eliminacion o reciclaje de residuos,
efluentes y emisiones industriales empleados en las empresas de fabricacion de productos
ceramicos conformados, considerando la normativa medioambiental aplicable.

CES5.1 Interpretar la normativa medioambiental aplicable a las industrias de
fabricacion de productos ceramicos conformados.

CES5.2 Describir los principales residuos, efluentes y emisiones generados en las
operaciones de fabricacion de productos ceramicos conformados.

CES5.3 Describir las principales normas medioambientales sobre residuos, efluentes
y emisiones generados en la fabricacién de productos ceramicos conformados.

CES5.4 En un supuesto practico de fabricacion de productos ceramicos conformados,
a partir de la informacion técnica de proceso:

- Identificar y describir los residuos generados.
- Indicar las técnicas de tratamientos de residuos mas apropiadas.

- Describir los principales medios empleados para la separacién y el reciclado de
residuos.

C6: Analizar las condiciones de seguridad necesarias para el desarrollo de los procesos
de fabricacién de productos ceramicos conformados, considerando la normativa de
prevencion de riesgos laborales y proteccién medioambiental aplicable.

CE®6.1 Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad y toxicidad que supone la
manipulacion de los distintos materiales, productos, herramientas y equipos
empleados en fabricacion de productos ceramicos conformados.

CE®6.2 Interpretar la normativa de seguridad aplicable a las industrias de fabricacion
de productos ceramicos conformados.

CE®6.3 Analizar los elementos de seguridad de cada maquina, equipo e instalacion,
asi como los medios de proteccion e indumentaria que se debe emplear en los
procesos y operaciones mas significativos.

CE6.4 Establecer las medidas de seguridad y precauciones que se tengan que
adoptar en funcién de las normas o instrucciones especificas aplicables a las distintas
operaciones.

CE®6.5 Describir las condiciones de seguridad en las operaciones de preparacion de
las maquinas y equipos y automantenimiento de primer nivel.

CE®6.6 En un supuesto practico de fabricacion de un determinado producto ceramico
conformado, a partir de lainformacion sobre las instalaciones y equipos de produccion:

- Identificar los riesgos y condiciones de seguridad de las instalaciones y maquinas

- Deducir el nivel de riesgo de los distintos puestos de trabajo, estableciendo los
indices de peligrosidad

- Ordenar y distribuir los puestos de trabajo adecuadamente, aplicando criterios de
seguridad

- Establecer los medios e instalaciones necesarias, como protecciones personales,
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protecciones en maquina, detectores o medios de extincion, manteniendo un
adecuado nivel de seguridad.

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

C1 respectoa CE1.1, CE1.2 y CE1.7; C2 respecto a CE2.1 y CE2.2; C3 respecto a CE3.1;
C4 completa; C5 respecto a CE5.4; C6 respecto a CEG.6.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cumplimiento de los objetivos.
Demostrar cierto grado de autonomia en la resolucién de contingencias relacionadas con
su actividad.

Trasmitir informacién con claridad, de manera ordenada, estructurada, clara y precisa
respetando los canales establecidos en la organizacion.

Proponer alternativas con el objeto de mejorar resultados.

Demostrar interés por el conocimiento amplio de la organizacion y sus procesos.
Aprender nuevos conceptos o procedimientos y aprovechar eficazmente la formacion
utilizando los conocimientos adquiridos

Contenidos:

1. Empresas, procesos y productos ceramicos conformados. Propiedades de los productos
ceramicos conformados

Productos ceramicos conformados: principales caracteristicas y propiedades de uso.
Criterios de clasificacion.

Procesos ceramicos: operaciones de fabricacion de productos ceramicos. Operaciones
basicas. Relacion entre productos y procesos. Disposicion en planta de areas y equipos
de produccion. Flujo de materiales y productos.

Permeabilidad.

Porosidad/compacidad.

Comportamiento mecanico de productos ceramicos conformados.

Dilatacién térmica.

Comportamiento de materiales ante la accion del calor.

2. Gestion de las operaciones y procesos de fabricacion de productos ceramicos
conformados. Defectos y no conformidades en productos ceramicos

Operaciones de proceso: técnicas de conformado de productos ceramicos. Secado de
productos ceramicos. Aplicacion de esmaltes y tintas en via humeda y via seca. Coccion
de productos ceramicos. Tratamientos mecanicos en productos ceramicos cocidos.
Variables de proceso.

Maquinas, equipos e instalaciones de fabricacion.

Sistemas de gestién y control de instalaciones y procesos de fabricacién de materiales
ceramicos conformados.

Puesta a punto de las instalaciones de fabricacién de productos ceramicos conformados.
Puesta en marcha de la produccién: calculos y secuencia de operaciones.

Identificacion de riesgos y condiciones de seguridad de las operaciones de fabricacion de
productos ceramicos conformados.

Balances de masa y de energia en instalaciones de fabricacion.

Optimizacion de procesos.

No conformidades en los procesos de fabricacion productos ceramicos.

Defectos y no conformidades en productos ceramicos: identificacion de defectos,
determinacion de sus causas y medidas para su correccion y prevencién, defectos
atribuibles a las materias primas y semielaborados, defectos atribuibles al proceso de
fabricacion.

3. Informacién y documentacion de organizacién de la produccion de productos ceramicos
conformados
Informacién de produccion de productos ceramicos conformados.
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Organizacion de flujos de informacion en los procesos de fabricacion de productos
ceramicos conformados.

Documentacion. Sistemas de tratamiento y archivo de la informacion.

Procesado y archivo informatico de documentacion e informacion.

4. Residuos, efluentes y emisiones generados en la fabricacién de productos ceramicos
conformados.

Normativa medioambiental aplicable a la fabricacion de productos ceramicos conformados.
Descripcion y caracterizacion de residuos, efluentes y emisiones en industrias de
fabricacion de productos ceramicos conformados.

Equipos e instalaciones para el tratamiento de residuos, efluentes, humos y otras emisiones
en las instalaciones de fabricacién de productos ceramicos conformados.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
Los espacios e instalaciones daran respuesta, en forma de aula, aula-taller, taller de
practicas, laboratorio o espacio singular, a las necesidades formativas, de acuerdo con
el Contexto Profesional establecido en la Unidad de Competencia asociada, teniendo
en cuenta la normativa aplicable del sector productivo, prevencién de riesgos, salud
laboral, accesibilidad universal y proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la organizacién y gestion
de la fabricacién de productos ceramicos conformados, que se acreditara mediante una
de las dos formas siguientes:

-Formacion académica de nivel 2 (Marco Espariol de las Cualificaciones para la Educacion
Superior), Ingenieria Técnica o de otras de superior nivel relacionadas con el campo
profesional.

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

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

MODULO FORMATIVO 3: FIABILIDAD Y SISTEMAS DE CONTROL EN LAFABRICACION
DE PASTAS Y DE PRODUCTOS CERAMICOS CONFORMADOS

Nivel: 3

Cédigo: MF0668_3

Asociado ala UC: Controlar los procesos de fabricacion de pastas y de productos ceramicos
conformados

Duracién: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar métodos de control de la produccion y de los medios de fabricacién en
industrias de fabricacion de pastas ceramicas, considerando la informacién de proceso y
de los requisitos de calidad.

CE1.1 En un supuesto practico de una etapa del proceso de fabricacion de pastas
ceramicas, a partir de la informacion de proceso y de los requisitos de calidad en el
producto:

- Determinar los requisitos basicos y las caracteristicas de tipo general de los
suministros y los procedimientos para su control, como el muestreo, equipos de
ensayo, modo de operar, criterios de aceptacién o rechazo, registro de resultados y
frecuencia de ensayos.
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- Elaborar un plan de control indicando los parametros que deben ser controlados y
los puntos de control, sus nominales y tolerancias, la frecuencia de los controles, los
equipos o instrumentos de inspeccién necesarios y los documentos para su registro.

- Indicar los principales defectos atribuibles a la pasta que pueden presentarse en los
productos acabados, sefalar las causas mas probables y proponer vias de solucion
a corto y/o medio plazo.

- Describir las principales situaciones irregulares que puedan producirse, indicar
sus causas mas probables y describir las actuaciones que deberian seguirse y las
posibles acciones preventivas.

- Explicar la repercusién que tiene sobre la produccion y la calidad la deficiente
preparaciéon y mantenimiento de las maquinas e instalaciones.

CE1.2 Analizar listados de datos de control de un proceso de fabricacion de pastas
ceramicas, a partir de la informacién técnica del proceso, mediante calculos, tablas
y/o representaciones graficas detectando posibles desviaciones de las condiciones
idéneas de fabricacion.

C2: Analizar métodos de control de la produccién y de los medios de fabricacion en industrias
de fabricacion de productos ceramicos conformados, considerando la informacién de
proceso y de los requisitos de calidad.

CEZ2.1 En un supuesto practico de una etapa de proceso de fabricacion de productos
ceramicos, a partir de la informacion de proceso y de los requisitos de calidad en el
producto:

- Determinar los requisitos basicos y las caracteristicas de tipo general de los
suministros y los procedimientos para su control, como el muestreo, equipos de
ensayo, modo de operar, criterios de aceptacion o rechazo, registro de resultados y
frecuencia de ensayos.

- Elaborar un plan de control indicando los parametros que deben ser controlados,
sus nominales y tolerancias, la frecuencia de los controles y los documentos para su
registro.

- Indicar los principales defectos que pueden presentarse en los productos acabados,
sefalando las causas mas probables y proponer vias de solucién a corto y/o medio
plazo.

- Describir las principales situaciones irregulares que puedan producirse, indicar
sus causas mas probables y describir las actuaciones que deberian seguirse y las
posibles acciones preventivas.

- Explicar la repercusion que tiene sobre la produccion y la calidad la deficiente
preparaciéon y mantenimiento de las maquinas e instalaciones.

CEZ2.2 Analizar listados de datos de control de un proceso de fabricacion de productos
ceramicos, a partir de la informacién técnica del proceso, mediante calculos, tablas
y/o representaciones graficas detectando posibles desviaciones de las condiciones
idéneas de fabricacién.

C3: Aplicar técnicas y procedimientos de control de materias primas, semielaborados,
pastas y productos ceramicos conformados, considerando la informacion de proceso y de
los requisitos de calidad.

CE3.1 En un supuesto practico de control de materias primas, fritas, pigmentos,
esmaltes o pastas para la fabricacion de productos ceramicos conformados:

- Identificar los parametros que deben ser controlados y relacionarlos con las técnicas
de control empleadas.

- ldentificar los equipos, reactivos y materiales necesarios para la realizacién del
control.

cve: BOE-A-2015-10769

Verificable en http://www.boe.es



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Miércoles 7 de octubre de 2015 Sec.l. Pag. 91374

- Elaborar los 6rdenes para la preparacion de las muestras, reactivos y equipos
necesarios

- Programar las operaciones necesarias.

- Realizar los ensayos de control de materias primas, fritas, pigmentos, esmaltes o
pastas para la fabricacion de productos ceramicos conformados.

- Identificar y describir las normas de uso, seguridad y almacenamiento de materiales
y reactivos y relacionarlas con sus principales caracteristicas de toxicidad, estabilidad
y embalaje.

CE3.2 En un supuesto practico de control de productos ceramicos conformados:

- Identificar los parametros que deben ser controlados y relacionarlos con las técnicas
de control empleadas.

- ldentificar los equipos, reactivos y materiales necesarios para la realizacion del
control.

- Elaborar las 6rdenes para la preparaciéon de las muestras, reactivos y equipos
necesarios

- Programar las operaciones necesarias.

- Caracterizar los materiales y determinar las propiedades de los productos obtenidos
en la fabricacion de pastas ceramicas, mediante el empleo de equipos y Utiles de
laboratorio.

- Identificar y describir las normas de uso, seguridad y almacenamiento de materiales
y reactivos y relacionarlas con sus principales caracteristicas de toxicidad, estabilidad
y embalaje.

CE3.3 Programar las operaciones de registro y organizacion del archivo de datos de
control necesarias en la fabricacion de pastas y productos ceramicos conformados.

C4: Determinar la fiabilidad de pastas y productos ceramicos conformados, de acuerdo
con la normativa de producto, aplicando los correspondientes procedimientos de ensayo.

CE4.1 Senalar para un determinado producto ceramico las principales propiedades
que afectan a su fiabilidad, los procedimientos para su evaluacion y, en su caso, la
normativa aplicable.

CE4.2 En un supuesto practico de determinacién de la fiabilidad de una pasta o de
un producto ceramico conformado:

- Identificar la normativa de calidad referente al producto.
- Identificar los requisitos de utilizacion o, en su caso, de homologaciéon del producto.

- Determinar los ensayos necesarios para evaluar el grado de cumplimiento de los
requisitos identificados.

- Operar y, en su caso, poner a punto los instrumentos y equipos necesarios para la
realizacion de los ensayos.

- Analizar y dictaminar los resultados obtenidos.

- Elaborar un informe que refleje los principales aspectos del proceso seguido, como
los requisitos, normativa, ensayos, procedimientos, resultados y dictamen.

- Elaborar una propuesta de resoluciéon o de mejora de los problemas detectados.

C5: Analizar las condiciones de seguridad necesarias para el desarrollo de las operaciones
de control de materias primas, pastas y productos ceramicos conformados, considerando
la normativa de prevencion de riesgos laborales y proteccién medioambiental aplicable.

CES.1 Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad y toxicidad que supone la
manipulacion de los distintos materiales, productos y equipos de laboratorio
empleados en el control de materias primas, fritas, pigmentos, esmaltes, pastas y
productos ceramicos conformados.
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CE5.2 Interpretar la normativa de seguridad aplicable a los laboratorios de
caracterizacion y control de materias primas y productos ceramicos.

CEb5.3 Analizar los elementos de seguridad de cada equipo e instalacién de
laboratorio, equipo e instalacion, asi como los medios de proteccion e indumentaria
que se debe emplear en los procesos y operaciones mas significativos.

CEb5.4 Establecer las medidas de seguridad y precauciones que se tengan que
adoptar en funcion de las normas o instrucciones especificas aplicables a las distintas
operaciones.

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

C1 respecto a CE1.1; C2 respecto a CE2.1; C3 respecto a CE3.1 y CE3.2; C4 respecto a
CE4.2.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cumplimiento de los objetivos.
Demostrar cierto grado de autonomia en la resolucién de contingencias relacionadas con
su actividad.

Trasmitir informacién con claridad, de manera ordenada, estructurada, clara y precisa
respetando los canales establecidos en la organizacion.

Proponer alternativas con el objetivo de mejorar resultados.

Demostrar interés por el conocimiento amplio de la organizacion y sus procesos.
Aprender nuevos conceptos o procedimientos y aprovechar eficazmente la formacion
utilizando los conocimientos adquiridos

Contenidos:

1. Control de las operaciones y procesos de fabricacion de pastas ceramicas y de productos
ceramicos conformados

Principales parametros que deben ser controlados en las etapas de recepcién y
almacenamiento de materias primas y semielaborados para la fabricaciéon de productos
ceramicos conformados, conformado, secado, esmaltado, decoracion, coccion vy
tratamientos mecanicos.

Controles en linea.

Caracterizacién y control de materiales: técnicas de muestreo. Preparacion y puesta a
punto de equipos. Técnicas de ensayo.

2. Fiabilidad de productos: fritas, esmaltes, pigmentos, pastas y productos ceramicos
conformados

Normativa de calidad de productos ceramicos conformados: normativa general. Normativa
de producto: requisitos de empleo. Normativa de ensayo. Medida y pruebas de fiabilidad.

3. Registro y organizacién del archivo de datos de control de materias primas, pastas y
productos ceramicos conformados

Procedimientos de codificacién y archivo de documentacion técnica.

Trazabilidad.

Conservacién de muestras.

4. Normas de seguridad en el laboratorio ceramico

Reactivos y materiales utilizados: toxicidad y peligrosidad.

Precauciones que se deben adoptar para la manipulaciéon y almacenamiento de reactivos
y materiales.

Identificacion y prevenciéon de los riesgos derivados de las operaciones de control de
materiales y productos ceramicos.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
Los espacios e instalaciones daran respuesta, en forma de aula, aula-taller, taller de
practicas, laboratorio o espacio singular, a las necesidades formativas, de acuerdo con
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el Contexto Profesional establecido en la Unidad de Competencia asociada, teniendo
en cuenta la normativa aplicable del sector productivo, prevencién de riesgos, salud
laboral, accesibilidad universal y proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con el control de los procesos
de fabricacién de pastas y de productos ceramicos conformados, que se acreditara
mediante una de las dos formas siguientes:

-Formacion académica de nivel 2 (Marco Espafiol de las Cualificaciones para la Educacion
Superior), Ingenieria Técnica o de otras de superior nivel relacionadas con el campo
profesional.

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

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

MODULO FORMATIVO 4: PROGRAMACION DE LA PRODUCCION EN INDUSTRIAS DE
PROCESO

Nivel: 3

Cddigo: MF0664_3

Asociado a la UC: Participar en la programacién de la produccién en industrias de proceso
Duracién: 60 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar las técnicas de gestion de almacén y de aprovisionamiento de materiales,
identificando la informacion técnica necesaria, los objetivos y las caracteristicas de la
produccion.

CE1.1 Identificar y describir las principales técnicas de gestion de existencias
y de almaceén, la informacion requerida en cada caso y las técnicas de prevision
de consumos, indicando sus aspectos fundamentales y valorando sus ventajas,
inconvenientes y aplicaciones.

CE1.2 Describir los principios basicos de la codificacion de productos y de la gestion
de inventarios empleados en la gestion de almacén.

CE1.3 En un supuesto practico de fabricacién de un determinado producto, a partir
de la informacién técnica del proceso, la estructura del producto, la informacion
sobre proveedores (plazos de entrega, lote minimo y lote econdémico, las existencias
de materiales, el programa de fabricacion y las existencias de material en curso):

- Elaborar calendarios de aprovisionamiento aplicando técnicas de aprovisionamiento
por «punto de pedido» y por el modelo de aprovisionamiento periddico.

- Indicar las caracteristicas generales de los sistemas de codificacion y trazabilidad
de los materiales.

- Analizar las diferencias en la gestion del aprovisionamiento, proponiendo ejemplos
practicos de aplicacion de cada una de ellas.

CE1.4 En un supuesto practico de fabricacion de un determinado producto a partir
de la informacién técnica del proceso, la estructura del producto, la informacion
sobre proveedores, las existencias de materiales, el programa de fabricacion y las
existencias de material en curso:

- Describir las caracteristicas generales del aprovisionamiento de productos derivado
de la gestion de la produccion mediante el método «justo a tiempo».

- Indicar las caracteristicas generales de los sistemas de codificacion y trazabilidad
de los materiales y de los productos semielaborados derivado de la gestién de la
produccion mediante el método «justo a tiempo».
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- Analizar las diferencias en la gestion del aprovisionamiento respecto a técnicas
tradicionales, proponiendo ejemplos practicos de aplicacién del aprovisionamiento
de productos en el modelo de gestion «justo a tiempo».

-Describirlaestructuradocumentalnecesariaparalagestiéndelosaprovisionamientos.

C2: Programar el aprovisionamiento de materiales para la fabricacion de un determinado
producto, considerando la informaciéon de proceso, las necesidades y existencias de
materiales y las previsiones de entrega.

CE2.1 Elaborar, mediante calculos, un calendario de aprovisionamiento de
materiales con un horizonte de un mes a partir de un supuesto practico sencillo
de fabricacion, caracterizado por informacion técnica del proceso, estructura del
producto, informacion sobre proveedores, como plazos de entrega, lote minimo y
lote econdémico, existencias de materiales, programa de fabricacién y existencias de
material en curso.

CE2.2 En un supuesto practico de almacenamiento de materias primas necesarias
para la fabricacion de un determinado producto, a partir de la informacién técnica
sobre el material, caracteristicas del espacio y/o equipos de almacenamiento
disponible e informacién 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 condiciones de
humedad y temperatura de almacenamiento, forma de apilado, protecciones y otras.

- Realizar un croquis que detalle la distribucion de los materiales y productos,
teniendo en cuenta las condiciones de almacenamiento requeridas, el tiempo de
permanencia y la facilidad de acceso.

- Describir las actuaciones que se deben realizar ante las incidencias mas frecuentes:
Fallo en suministros por parte de un proveedor, partida no conforme que se incorpora
al proceso, precio oscilante en el mercado de alguna materia prima, y otras.

CE2.3 Resolver casos practicos de programaciéon del aprovisionamiento de
materiales para el proceso de fabricacion de un determinado producto, utilizando
programas informaticos de gestién de existencias y de la produccion.

C3: Programar la produccion para la fabricacion de un determinado producto, considerando
la informacion de proceso, las necesidades y existencias de materiales y las previsiones
de entrega.

CE3.1 Identificar, describiéndolas, las técnicas de programacion de la produccion
mas relevantes para la fabricacion por lotes, en continuo y tipo taller.

CE3.2 Explicar las diferencias practicas derivadas de la aplicacién de sistemas de
gestion de la produccién MRP y MRPII.

CE3.3 Describir la estructura documental necesaria para la gestion de los
aprovisionamientos.

CE3.4 En un supuesto practico de fabricacién de un determinado producto, a partir
de la informacion del proceso, la estructura del producto, los medios disponibles y
el plan de fabricacion, establecer un programa de produccién para una semana que
contenga:

- Previsiones de consumo de materiales.
- Calendario de operaciones de preparacion de maquinas y materiales necesarios.

- Rutas a seguir por cada producto en funcién de las transformaciones y procesos a
los que se debe someter.

- Produccion diaria y capacidad de almacenamiento de productos de entrada,
productos en curso y productos acabados.
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CE3.5 Resolver casos practicos de programacion de la produccion de productos,
utilizando programas informaticos de gestion de existencias y de la produccion.

C4: Aplicar técnicas de analisis de métodos y tiempos, teniendo en cuenta la informacién
técnica del proceso.

CE4.1 Describir, analizandolos, los fundamentos basicos que sustentan las
principales técnicas de analisis de tareas, métodos y tiempos.

CE4.2 En un supuesto practico de una etapa del proceso de fabricacion de un
determinado producto, a partir de la informacién técnica del proceso, tecnologia
utilizada y un programa de fabricacion:

- ldentificar y describir los puestos de trabajo necesarios para el desarrollo de la
etapa descrita.

- Describir las principales caracteristicas de los puestos de trabajo mas significativos.

- Describir los aspectos fundamentales de las técnicas de analisis de tareas que
pueden emplearse en los puestos de trabajo mas significativos.

CE4.3 En un supuesto practico de fabricacion de un determinado producto que
incluya varias operaciones manuales con maquinas y/o herramientas, a partir de un
plan de fabricacion:

- Calcular los tiempos necesarios para cada operacion aplicando las técnicas de
analisis idoneas en cada caso.

- Calcular el tiempo total de fabricacion considerando los margenes de tolerancia
oportunos.

- Describir las técnicas y procedimientos de control y registro de rendimientos en el
trabajo.

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

C1 respecto a CE1.3 y CE1.4; C2 respecto a CE2.2; C3 respecto a CE3.4; C4 respecto a
CE4.2 y CE4.3.

Otras capacidades:

Proponer alternativas con el objetivo de mejorar resultados.

Demostrar interés por el conocimiento amplio de la organizacién y sus procesos.
Comunicarse eficazmente con las personas adecuadas en cada momento, respetando los
canales establecidos en la organizacion.

Adaptarse a la organizacién, a sus cambios organizativos y tecnoldgicos asi como a
situaciones o contextos nuevos.

Compartir informacion con el equipo de trabajo.

Contenidos:

1. Gestion de aprovisionamientos y de almacenes en industrias de proceso

Almacenes: Unidades de stock.

Definicion de la estructura de ubicaciones: atribucion de ubicaciones. Liberacion de
ubicaciones.

Sistemas tradicionales de gestién de materiales: sistemas de revisién continua. Sistemas
de revision periddica.

Sistemas de planificacion de necesidades de materiales: estructura de un sistema de
planificacién de necesidades de materiales.

Organizacion de un almacén de materiales.

2. Programacién de la produccion en industrias de proceso. Métodos y tiempos de trabajo
en industrias de proceso

Planes de produccion. Métodos: conceptos de planificacién y programacién. Sistemas
de produccion. Determinacion de capacidades y cargas de trabajo. Plazos de ejecucion.
Puesta en marcha y control. Técnicas de programacion.
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El sistema «justo a tiempo». Aplicaciones informaticas de gestion de materiales y
programacion de la produccion y el mantenimiento.

Métodos de analisis de tareas.

Estudio de tiempos.

Sistemas de tiempos predeterminados.

Métodos de medida de tiempos y ritmos de trabajo o actividad.

La mejora de métodos en la preparacion de maquinas.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
Los espacios e instalaciones daran respuesta, en forma de aula, aula-taller, taller de
practicas, laboratorio o espacio singular, a las necesidades formativas, de acuerdo con
el Contexto Profesional establecido en la Unidad de Competencia asociada, teniendo
en cuenta la normativa aplicable del sector productivo, prevencién de riesgos, salud
laboral, accesibilidad universal y proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la participacion en la
programacion de la produccién en industrias de proceso, que se acreditara mediante una
de las dos formas siguientes:

-Formacion académica de nivel 2 (Marco Espariol de las Cualificaciones para la Educacion
Superior), Ingenieria Técnica o de otras de superior nivel relacionadas con el campo
profesional.

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

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

MODULO FORMATIVO 5: GESTION DE LA CALIDAD Y MEDIOAMBIENTAL EN
INDUSTRIAS DE PROCESO

Nivel: 3

Cédigo: MF0665_3

Asociado a la UC: Participar en la elaboracién y mantenimiento de los sistemas de gestion
de la calidad y medioambiental en industrias de proceso

Duracién: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Determinar sistemas de gestion y mejora de la calidad y de la gestion medioambiental,
identificando sus elementos basicos partiendo de la informacién técnica.

CE1.1 Identificar y describir los elementos basicos de un sistema de gestién de
calidad.

CE1.2 Identificar y describir las principales diferencias entre el aseguramiento
de la calidad y la excelencia o calidad total, relacionandolos con los sistemas de
aseguramiento de la calidad, con la gestion de la calidad total y con los modelos de
excelencia.

CE1.3 Describir el soporte documental y la estructura de los documentos de los
sistemas de gestién de calidad.

CE1.4 Describir los aspectos basicos de los diferentes tipos de auditorias de calidad.

CE1.5 Describir la estructura de los costes de gestion medioambiental, analizando la
influencia de cada uno de ellos.

C2: Analizar los aspectos esenciales de los sistemas de gestion medioambiental,
identificando sus elementos basicos.
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CE2.1 Identificar y describir los requisitos legales basicos y generales en materia
medioambiental.

CE2.2 Describir los rasgos esenciales basicos de la infraestructura medioambiental
en diferentes sectores de fabricacion.

CE2.3 Identificar y describir los elementos basicos de un sistema de gestion
medioambiental desarrollado por la normativa vigente.

CEZ2.4 Describir los aspectos basicos de las auditorias de los sistemas de gestion
medioambiental.

CE2.5 Describir la estructura de los costes de gestion medioambiental y analizar la
influencia de cada uno de ellos.

C3: Determinar sistemas de gestion y mejora de la calidad y de la gestion medioambiental,
identificando sus elementos basicos y a partir de la informacion técnica.

CES3.1 En un supuesto practico de proceso de fabricacién, a partir de la informacion
técnica de producto y del proceso y de los objetivos de calidad de la empresa:

- Determinar los requisitos basicos y las caracteristicas de tipo general de los
suministros y los procedimientos para su control, como el muestreo, equipos de
ensayo, modo de operar, criterios de aceptacion o rechazo, registro de resultados y
frecuencia de ensayos.

- Determinar un plan de control del proceso estableciendo:
- Los puntos de control y las variables o parametros que se van a controlar.

- Los procedimientos de inspeccion para cada punto de control, como son las
condiciones y la frecuencia de muestreo, los equipos o instrumentos de inspeccion
necesarios, el modo de operar y el registro de los resultados.

- La responsabilidad de las decisiones de actuacion en cada uno de los casos mas
probables de desviacion de las condiciones idéneas de fabricacion.

- Elaborar para un determinado punto de inspeccion una ficha de registro de
resultados de control.

- Determinar los tratamientos de los materiales y productos no conformes.
- Determinar los mecanismos que garanticen el flujo de informacién.

CE3.2 En un supuesto practico de una determinada etapa del proceso de fabricacion,
a partir de la informacién técnica y de las caracteristicas de los productos de entrada
y de salida:

- ldentificar los indicadores de calidad clave para la realizacion del proceso de
autoevaluacion.

- Definir propuestas de mediciéon y evaluacion de los indicadores de calidad
identificados.

- Definir las caracteristicas béasicas de la metodologia PDCA para la mejora continua
y su aplicacion al supuesto practico caracterizado.

C4: Analizar y aplicar las principales herramientas para la gestién de la calidad, aplicando
las técnicas asociadas.

CEA4.1 |dentificar las caracteristicas que afectan a la calidad o resolver problemas
asociados a supuestos practicos sencillos, aplicando técnicas como:

- Técnicas de analisis de problemas.
- Diagramas causa-efecto.

- Histogramas.

- Analisis de Pareto.

- Diagramas de dispersion.

- «Tormenta de ideas».
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CE4.2 Resolver problemas asociados a supuestos practicos sencillos de prevencion
y mejora de productos, aplicando técnicas como:

- Analisis modal de fallos y efectos.
- Diagrama matricial o «Despliegue de la Funcion de Calidad» (QFD).

CE4.3 En un supuesto practico de recepcion de materiales, a partir de las
caracteristicas del plan de muestreo, como son el tamafio de muestra y el criterio
de aceptacion, determinar criterios de aceptacion o rechazo mediante el analisis de
tablas y graficos de muestreo.

CE4.4 Describir procedimientos operativos para la determinacion de la capacidad de
maquinas y procesos:

- Procedimientos de muestreo.

- Requisitos previos.

- Establecimiento de tolerancias.

- Determinacion de indices de capacidad.

CE4.5 En un supuesto practico de determinacién de capacidad de una maquina o
proceso de fabricacién, a partir de una serie de datos obtenidos, las condiciones de
muestreo y las tolerancias establecidas:

- Calcular los indices de capacidad.
- Representar e interpretar la recta de probabilidad.

- Explicar cémo afecta el establecimiento de las tolerancias y el centrado y ajuste de
la maquina o el proceso a su capacidad.

CE4.6 En un supuesto practico de obtencion de una lista de datos de la medida
de una caracteristica de calidad o un parametro de control en la fabricacion de un
determinado producto:

- Construir un grafico de control por variables, determinando sus escalas y limites
de control.

- Situar en el grafico los valores de control obtenidos durante la fabricacion del
producto e identificar y analizar las posibles situaciones fuera de control, como
rachas, tendencias o puntos fuera de control.

- Elaborar informes de control describiendo y analizando las principales incidencias
detectadas.

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

C3 completa; C4 respecto a CE4.3, CE4.5 y CE4.6.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cumplimiento de los objetivos.
Demostrar cierto grado de autonomia en la resolucién de contingencias relacionadas con
su actividad.

Trasmitir informacién con claridad, de manera ordenada, estructurada, clara y precisa
respetando los canales establecidos en la organizacion.

Proponer alternativas con el objeto de mejorar resultados.

Demostrar interés por el conocimiento amplio de la organizacion y sus procesos.
Aprender nuevos conceptos o procedimientos y aprovechar eficazmente la formacion
utilizando los conocimientos adquiridos

Contenidos:

1. Calidad en industrias de proceso. Politica industrial sobre calidad y medioambiente en
industrias de proceso

Conceptos fundamentales sobre la calidad.

Sistemas de calidad.

Normalizacion, certificacion y homologacion.

Normativa internacional vigente en gestion de calidad.
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Normativa internacional vigente en gestion medioambiental.
Planes de calidad.
Los modelos de excelencia.

2. Herramientas para la gestion de la calidad en industrias de proceso
Factores que identifican la calidad.

Técnicas de prevencion de no conformidades y de mejora de la calidad.
Control estadistico de procesos.

Fiabilidad.

3. Gestion de la calidad en industrias de proceso

Planificacién, organizacion y control.

Sistema de gestion de la calidad.

Certificacion de los sistemas de calidad

Modelos de excelencia.

Implantacion y desarrollo de un sistema de gestién de calidad: diagndstico de la situacion
de partida: indicadores de calidad y autoevaluacion. Metodologia para la elaboracién de un
manual de calidad. Metodologia para la identificacion, definiciéon y descripcidon de procesos
y sus interrelaciones. Metodologia de las acciones de mejora continua: el ciclo PDCA.
Planificacion de auditorias.

Planes de formacion en calidad: objetivos. Acciones de formacion. Seguimiento y
evaluacion de un plan de formacion.

Costes de calidad: estructura de costes de calidad. Valoracién y obtencion de datos de
coste.

4. Gestion medioambiental en industrias de proceso

Normativa legal vigente. Ejemplos sectoriales.

Planificacién, organizacion y control de la gestién medioambiental.

Planes de formacion medioambiental.

Documentacioén del sistema de gestion medioambiental.

Planes de emergencia.

Seguimiento, medicién y acciones correctoras.

Auditoria del Sistema de Gestién Medioambiental.

Implantacion de un sistema de Gestion Medioambiental: Metodologia para la elaboracion
de un manual medioambiental. Planificacion ambiental y redaccién de los procedimientos
sobre planificaciéon de auditorias.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
Los espacios e instalaciones daran respuesta, en forma de aula, aula-taller, taller de
practicas, laboratorio o espacio singular, a las necesidades formativas, de acuerdo con
el Contexto Profesional establecido en la Unidad de Competencia asociada, teniendo
en cuenta la normativa aplicable del sector productivo, prevencién de riesgos, salud
laboral, accesibilidad universal y proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la participacion en la
elaboracién y mantenimiento de los sistemas de gestion de la calidad y medioambiental
en industrias de proceso, que se acreditara mediante una de las dos formas siguientes:
-Formacién académica de nivel 2 (Marco Espafiol de las Cualificaciones para la Educacién
Superior), Ingenieria Técnica o de otras de superior nivel relacionadas con el campo
profesional.

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

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