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|. DISPOSICIONES GENERALES

MINISTERIO DE LA PRESIDENCIA
Y PARA LAS ADMINISTRACIONES TERRITORIALES

3191 Orden PRA/259/2017, de 17 de marzo, por la que se actualizan cinco
cualificaciones profesionales de la Familia Profesional Vidrio y Ceramica,
recogidas en el Catalogo Nacional de Cualificaciones Profesionales,
establecidas por Real Decreto 295/2004, de 20 de febrero, y 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 ordenacion de un sistema integral de formacion profesional,
cualificaciones y acreditacién, que responda con eficacia y transparencia a las demandas
sociales y economicas a través de las diversas modalidades formativas. Para ello, crea el
Sistema Nacional de Cualificaciones y Formacién 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 acreditacion 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 formacién 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 modulos 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 obligacion de mantenerlo permanentemente actualizado mediante su
revision periddica 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 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 formacién profesional.

Asi, en la presente orden se actualizan, por sustitucion completa de sus anexos, cinco
cualificaciones profesionales de la familia profesional Vidrio y Ceramica, que cuentan con
una antigiiedad en el Catalogo Nacional de Cualificaciones Profesionales superior a cinco
afos, a las que les es de aplicacion el Real Decreto 817/2014, de 26 de septiembre.

En el proceso de elaboracion de esta orden han sido consultadas las Comunidades
Auténomas y el Consejo General de la Formacion Profesional, y ha emitido dictamen el
Consejo Escolar del Estado.
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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 tiene por objeto actualizar cinco cualificaciones profesionales
correspondientes a la familia profesional Vidrio y Ceramica, 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 aprobacién
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 por este procedimiento tienen validez y
son de aplicacion en todo el territorio nacional, y no constituyen una regulacion del ejercicio
profesional.

Articulo 2. Actualizacién de dos 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
modulos 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 LV y LVI del citado real decreto:

Uno. Se da una nueva redaccion al anexo LV, Cualificacion Profesional «Operaciones
en linea automatica de fabricacién y transformacién de vidrio». Nivel 2. VIC055 2, que
figura como anexo | de la presente orden.

Dos. Se da una nueva redaccion al anexo LVI, Cualificacion Profesional «Desarrollo
de composiciones ceramicasy. Nivel 3. VIC056_3, que figura como anexo Il de la presente
orden.

Articulo 3. Actualizacién de tres 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 moédulos formativos que se incorporan al Catalogo modular de
formacién profesional.

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

Uno. Se da una nueva redaccion al anexo CCVII, Cualificacién Profesional
«Operaciones de fabricacion de productos ceramicos conformados». Nivel 2. VIC207_2,
que figura como anexo Il de la presente orden.

Dos. Se da una nueva redaccion al anexo CCX, Cualificacion Profesional
«Organizacion de la fabricacion de productos de vidrio». Nivel 3. VIC210_3, que figura
como anexo |V de la presente orden.

Tres. Se da una nueva redaccion al anexo CCXI, Cualificacion Profesional
«Organizacién de la fabricacidon en la transformacioén de productos de vidrio». Nivel 3.
VIC211_3, que figura como anexo V de la presente orden.
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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 espafnoles en el ejercicio de los derechos y en el
cumplimiento de los deberes constitucionales, y para la regulacion de las condiciones de
obtencidn, expedicidon y homologacion de los titulos académicos y profesionales.

Disposicion final sequnda. Entrada en vigor.

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

Madrid, 17 de marzo de 2017.—La Vicepresidenta del Gobierno y Ministra de la
Presidencia y para las Administraciones Territoriales, Soraya Saenz de Santamaria Anton.
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ANEXO |

CUALIFICACION PROFESIONAL: OPERACIONES EN LINEAAUTOMATICA
DE FABRICACION Y TRANSFORMACION DE VIDRIO

Familia Profesional: Vidrio y Ceramica

Nivel: 2
Cadigo: VIC055 2

Competencia general:

Operar en lineas automaticas de fabricacion y transformacién de productos de vidrio, y
realizar el acondicionamiento, puesta en marcha y parada de equipos e instalaciones, en
las condiciones de calidad, seguridad y proteccion medioambiental establecidas.

Unidades de competencia:

UCO0151_2: Realizar la fusién y conformacion automatica del vidrio
UCO0152_2: Elaborar vidrios templados, curvados o laminados
UCO0153_2: Elaborar doble acristalamiento

UCO0154_2: Realizar tratamientos superficiales sobre productos de vidrio

Entorno Profesional:

Ambito Profesional:

Desarrolla su actividad en lineas automaticas de fabricacion y transformacion de productos
de vidrio, efectia el acondicionamiento, puesta en marcha y parada de equipos e
instalaciones dedicadas a la fabricacion de productos de vidrio, en entidades de naturaleza
privada, en empresas de tamafio pequefo, mediano, grande 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 y disefio universal o disefio
para todas las personas de acuerdo con la normativa aplicable.

Sectores Productivos:

Se ubica en el sector productivo de la industria del vidrio, en los subsectores relativos a la
fabricacion de vidrio y productos de vidrio.

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:

Flotadores-recocedores de vidrio plano

Operadores de corte y embalado de vidrio plano

Operadores de maquinas de conformacion automatica de vidrio
Recocedores de vidrio hueco

Transformadores de vidrio plano para acristalamiento en construccién
Transformadores de vidrio plano para automocion

Técnicos de laboratorio de serigrafia

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

Otros operadores en instalaciones para vidrieria y ceramica
Operadores de dosificacion y fusién

Aplicadores de tratamientos superficiales

Formacion Asociada (600 horas)

Verificable en http://www.boe.es
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Moddulos Formativos:

MF0151_2: Operaciones de fusién y conformado de productos de vidrio (180 horas)
MF0152_2: Templado, curvado y laminado industrial de vidrio (180 horas)
MF0153_2: Doble acristalamiento (120 horas)

MF0154_2: Tratamientos superficiales sobre productos de vidrio (120 horas)

Unidad de Competencia 1: Realizar la fusién y conformacién automatica del vidrio

Nivel: 2
Caddigo: UC0151_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Alimentar el horno para obtener pasta vitrificable, recepcionando, dosificando,
mezclando y homogeneizando las materias primas, siguiendo las instrucciones técnicas
del proceso y el programa de fabricacion establecido y cumpliendo la normativa de
seguridad y medioambiental aplicable.

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

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

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

CR 1.4 La mezcla de las materias primas produce una composicion vitrificable con
el grado de homogeneidad requerido por las instrucciones técnicas y cumpliendo la
normativa de seguridad y medioambiental.

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

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

CR 1.7 Lainformacion referente al desarrollo y resultados del trabajo en el horno de
pasta vitrificable se registra de acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

RP 2: Controlar el horno de fusiéon de vidrio para obtener vidrio fundido en las condiciones
de funcionamiento establecidas, asegurando la calidad del producto y cumpliendo con la
normativa de seguridad y medioambiental aplicable.

CR2.1 Lapresion, caudalytemperaturadel combustible se verifican manteniéndolos
dentro de los limites establecidos.

CR 2.2 El correcto funcionamiento de los quemadores, filtros y valvulas se verifica,
cumpliendo con la normativa aplicable.

CR 2.3 El nivel del vidrio se controla, asegurando que permanece dentro de los
limites especificados y que el caudal de alimentacion es el adecuado segun las
condiciones de funcionamiento establecidas.

CR 2.4 La conduccién y mantenimiento del horno en condiciones de fabricacion
(temperatura, alimentacion/extraccion, inversiones/humos, enfriamiento/refrigeracion,
agitadores y atmdsfera) se controla, obteniendo un vidrio fundido homogéneo que es
entregado a la siguiente etapa del proceso a la temperatura y caudal indicados.

cve: BOE-A-2017-3191
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CR 2.5 Lasoperaciones de automantenimiento se realizan conforme a ladocumentacion
técnica, instrucciones de la empresa y normas de seguridad y medioambientales.

CR 2.6 La informacion referente al desarrollo y resultados del control del horno de
fusion de vidrio se refleja de acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

RP 3: Controlar el bafio de flotado y extenderia para obtener vidrio plano, asegurando la
calidad del producto y cumpliendo la normativa de seguridad y medioambiental aplicable.

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

CR3.2 Lavelocidady angulos de las moletas se regulan desde la consola de control,
asegurando la obtencién de un vidrio de espesor conforme con las especificaciones.

CR 3.3 La calefaccion o ventilacion y la velocidad de extenderia son conformes a
las instrucciones técnicas permitiendo conseguir las tensiones 6ptimas en el vidrio.

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

CR 3.5 La hoja de vidrio con los anchos neto, bruto y espesor requeridos se
consigue regulando y controlando el proceso desde la consola de control.

CR 3.6 La regulacién y control del proceso desde la consola de control se realiza
de acuerdo con el programa de fabricacién y con el maximo aprovechamiento de los
recursos.

CR 3.7 Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacién técnica, instrucciones de la empresa y cumpliendo la normativa
aplicable.

CR 3.8 La informacién referente al desarrollo y resultados del control de bafos
de flotado y extenderia se registra de acuerdo con las instrucciones técnicas de la
empresa.

RP 4: Controlar los canales de alimentacion a las maquinas de conformacion para producir
vidrio, asegurando el acondicionamiento de la masa de vidrio a los parametros de fabricacion
automatica y cumpliendo la normativa de seguridad y medioambiental aplicable.

CR 4.1 El vidrio fundido, de caracteristicas aptas para la fabricacion, se introduce
en el canal de alimentacién a la temperatura prefijada.

CR 4.2 El funcionamiento de los equipos de control y regulaciéon se verifica,
homogeneizando y preparando térmicamente el vidrio, cumpliendo la normativa
aplicable.

CR 4.3 La mezcla, combustion y ventilacion se controla, garantizando el
funcionamiento de los equipos de calefaccion y ventilacion en las condiciones
indicadas.

CR 4.4 Las gotas o hilos se vidrio producidos se adaptan a las necesidades
de fabricacion indicadas, manejando el mecanismo de dosificacion del canal de
alimentacion.

CR 4.5 La cantidad de vidrio adaptada a las necesidades de fabricacion se toma
manejando el robot levantador de vidrio.

CR 4.6 Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacion técnica, instrucciones de la empresa, cumpliendo la normativa
aplicable.

CR 4.7 La informacion referente al desarrollo y resultados del trabajo de control

de los canales de alimentacién a las maquinas de conformacion de vidrio plano se
registra de acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

cve: BOE-A-2017-3191
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RP 5: Controlar maquinas automaticas para conformar vidrio hueco (prensado, centrifugado,
estirado y soplado), comprobando la calidad del producto obtenido y cumpliendo la
normativa de seguridad y medioambiental aplicable.

CR 5.1 Los moldes se controlan visualmente, previamente al montaje, eliminando
los posibles defectos que se detecten.

CR 5.2 Los equipos variables tales como mordazas, adaptadores, entre otros y los
moldes, se instalan y/o sustituyen en funcion de las necesidades de fabricacién y
calidad prevista.

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

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

CR 5.5 Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacién técnica, instrucciones de la empresa y cumpliendo la normativa
aplicable.

CR 5.6 Lainformacion referente al desarrollo y resultados del control de maquinas
automaticas de conformacién de vidrio, se registra de acuerdo con las instrucciones
técnicas de la empresa.

RP 6: Controlar maquinas de fibrado para obtener fibra de vidrio, preparando materiales
auxiliares, verificando la calidad del producto y cumpliendo la normativa de seguridad y
medioambiental aplicable.

CR 6.1 Los elementos y equipos de la maquina de fibrado se regulan y ajustan en
funcion de las caracteristicas del material que se va a fabricar y de las exigencias del
programa de fabricacion y garantizan la obtencién de fibra en la cantidad y calidad
establecidas.

CR 6.2 El horno de polimerizacién se regula y controla obteniendo fibra de vidrio
con las caracteristicas de calidad exigidas y cumpliendo la normativa aplicable.

CR 6.3 La preparacion y conduccion de maquinas y equipos (dosificadores,
mezcladores, entre otros) se controla, obteniendo un «ensimaje» con las
caracteristicas de calidad establecidas y cumpliendo la normativa aplicable.

CR 6.4 El «ensimaje» se almacena en el depdsito correspondiente, identificandolo
segun instrucciones.

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

CR6.6 Laadecuacion del kensimaje» utilizado se verifica, cumpliendo los requisitos
indicados en las instrucciones técnicas.

CR 6.7 Los controles de los productos y procesos se realizan en el tiempo y forma
indicados segun el plan de seguimiento.

CR 6.8 Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacién técnica, instrucciones de la empresa y cumpliendo la normativa
aplicable.

CR 6.9 Lainformacion referente al desarrollo y resultados del control de maquinas
de fibrado se registra de forma clara y precisa de acuerdo con las instrucciones de
la empresa.

cve: BOE-A-2017-3191
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RP 7: Controlar maquinas automaticas de tratamientos superficiales en caliente y recocido
de articulos de vidrio, asegurando la calidad del producto obtenido.

CR 7.1 El producto y/o equipo de aplicacion de los tratamientos superficiales se
selecciona segun la informacion técnica del producto que se va a fabricar.

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

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

CR7.4 Lasoperacionesde automantenimiento se realizan conforme aladocumentacion
técnica, instrucciones de la empresa y cumpliendo la normativa aplicable.

CR7.5 Lainformacion referente al control de maquinas automaticas de tratamientos
superficiales en caliente y recocido de articulos de vidrio, se refleja de acuerdo con
las instrucciones técnicas de la empresa.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Instalaciones y equipos de descarga, pala cargadora, polipastos, carretilla elevadora,
transpalet, silos, parques y cintas transportadoras. Instalaciones de dosificacion vy
pesaje, mezcla y homogeneizacion de materiales (Silos con dosificadores, mezcladora-
homogeneizadora), equipo de alimentacion a hornos («enfornadora»). Hornos de fusion
e instalaciones auxiliares (circuitos de fuel, gas, aire, agua, humos y eléctricos). Medios
de agitacion. Linea de bafio de flotado, moletas, motores lineales, etc. Extenderia.
Seccioén de vidrio frio en plantas de fabricacién de vidrio plano: puente de corte, maquina
cortadora, intercaladora, empaquetadora, mesas transportadoras, puente gria y ventosas.
Canales de alimentacion. Maquinas de conformacién automatica (prensas, maquinas
de prensado y soplado, cortadoras, etc.). Formadores de gota. Robots tomadores de
vidrio. Equipo de entrega. Moldes. Empujadores, cintas, etc. Instalaciones de fibrado:
Hilera de platino. Maquina de fibrado. Maquina de «ensimajex(rodillo «ensimadory,
aplicador, peine, bobinador). Instalaciones de preparacion de «ensimajes». Depdsitos
mezcladores. Balanzas. Depdsitos de almacenaje con agitador. Bombas de trasiego y
red de transporte. Hornos de recocido. Tuneles de tratamiento superficial. Equipos de
tratamiento superficial en frio. Instalaciones de calefaccion y ventilacion. Mezcladores gas/
aire y mecheros. Equipos eléctricos (transformador, electrodos, sistemas de refrigeracion).
Instalaciones de gestion y control automatico: consolas pupitres y paneles de mando para
la conduccién y control de las instalaciones. Teclados, sindpticos operativos, sistemas de
seguridad, circuitos de TV. Elementos de control (medidores de temperatura termopares y
pirometro, mandmetros, etc.). Sistemas de regulacion y control clasicos e informatizados.
Calibres especificos («molde patréon») para control de moldes. Durémetro. Equipos de
cubicacion. Equipos de control de «ensimajes»: picnémetro, viscosimetro. Equipos de
medida: medidores de presion: columna de agua, manometros digitales. Analizadores
de combustion. Termopares. Pirdmetro éptico. Equipos de apoyo eléctrico (electrodos).
Equipos de control: equipos para la determinacién de la humedad en sélidos por pérdida
de peso (estufa o lampara). Sensores de humedad. Cascada de tamices y bastidor.
Balanza de precisién. Densimetro. Arena, feldespatos, carbonatos, sales, 6xidos, vidrio
para reciclado, vidrio fundido, preparaciones para ensimajes y aplicaciones superficiales;
material intercalar (acido adipico y lucite) para almacenaje de hojas de vidrio.

Productos y resultados:

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

Manuales de procedimientos e instrucciones técnicas. Programas de fabricacion. Catalogos
y fichas técnicas. Especificaciones de producto (modelos e instrucciones técnicas,
entre otros). Informacién generada por el sistema informatico de vigilancia y control del
proceso. Programa de mantenimiento operativo. Instrucciones y métodos operativos de
automantenimiento. Esquemas de las instalaciones y equipos. Partes de fabricacion e
incidencias, hojas de trabajo (fichas), hojas y graficos de control.

Unidad de Competencia 2: Elaborar vidrios templados, curvados o laminados

Nivel: 2
Cddigo: UC0152_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Efectuar operaciones de corte, canteo y biselado de hojas de vidrio para obtener
vidrio templado, curvado o laminado segun las instrucciones técnicas y cumpliendo la
normativa aplicable de prevencién de riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CR 1.1 Las maquinas, utiles, herramientas y materiales se seleccionan siguiendo
la documentacion y las instrucciones técnicas relativas al producto.

CR 1.2 La conformidad de los stocks de hojas de vidrio y materiales auxiliares
con el producto que se va a fabricar se verifica, asegurando una produccion sin
interrupciones de acuerdo con el programa de fabricacion.

CR1.3 Lazonadetrabajo,lasmaquinas, utilesy herramientas bajolaresponsabilidad
del operario se mantienen limpias y ordenadas.

CR 1.4 El emplazamiento de la hoja de vidrio en la linea de fabricacién se controla,
asegurando la orientacion adecuada de la superficie de flotado del vidrio.

CR1.5 Laslaminas de vidrio con las dimensiones especificadas y las caracteristicas
de calidad exigidas se obtienen mediante el reglaje, ajuste y conduccién de maquinas
y equipos, de acuerdo con el programa de fabricaciéon y cumpliendo la normativa
aplicable.

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

CR 1.7 La informacion referente al desarrollo y resultados de los trabajos para
obtener vidrio templado, curvado o laminado se registra de acuerdo con las
instrucciones de la empresa.

RP 2: Preparar y aplicar tintas serigraficas para vidrios templados, curvados o laminados
segun las instrucciones técnicas y cumpliendo la normativa aplicable de prevencién de
riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CR 2.1 Latinta se prepara siguiendo las especificaciones de la orden de fabricacion
y cumpliendo la normativa laboral y medioambiental.

CR 2.2 Las maquinas, Utiles, herramientas y materiales se seleccionan siguiendo
la documentacion y las instrucciones técnicas de fabricacion.

CR 2.3 Elreglaje, ajuste y conduccién de maquinas y equipos permite la obtencion
de aplicaciones serigraficas con las caracteristicas de calidad indicadas y ajustandose
al programa de fabricacion.

CR 2.4 El producto es controlado de acuerdo con las especificaciones del plan de
control.
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CR 2.5 Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacién técnica, instrucciones de la empresa y normas de seguridad y
medioambiente.

CR2.6 Lainformacion referente al desarrollo y resultados del trabajo de preparacion
y aplicacion de tintas para vidrio se registra de acuerdo con las instrucciones técnicas
de la empresa.

RP 3: Conducir y controlar el horno para curvar, templar y recocer placas de vidrio en
las condiciones de funcionamiento establecidas, asegurando la calidad del producto y
cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y proteccion
medioambiental.

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

CR 3.2 EI funcionamiento de los quemadores, filtros y valvulas se asegura
controlando los parametros técnicos.

CR 3.3 El caudal de aire de enfriamiento se mantiene en los limites establecidos.

CR 3.4 La velocidad de alimentacion del material se comprueba, manteniéndola
adecuada a la regulacidn térmica de la instalacion.

CR 3.5 La conduccién y mantenimiento del horno en las condiciones de
fabricacion (temperatura, alimentacion/extraccion, enfriamiento, velocidad) se vigila,
garantizando el conformado y el control de las tensiones en el producto.

CR 3.6 Los moldes empleados se ajustan a las especificaciones del producto que
se desea fabricar.

CR 3.7 Las hojas de vidrio después del curvado se mantienen separadas utilizando
material intercalar.

CR 3.8 Los controles de los productos y procesos se realizan en tiempo y forma
especificados en el plan de seguimiento.

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

CR 3.10 Lainformacion requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo de
conduccidn y control del horno se registra de forma clara y precisa de acuerdo con
las instrucciones de la empresa.

RP 4: Laminar placas de vidrio para obtener vidrio plano o curvado, asegurando la calidad
del producto y cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y
proteccion medioambiental.

CR 4.1 EIPVB se prepara, aclimatandolo, cortdndolo o conformandolo.

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

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

CR 4.4 El aire atrapado se extrae siguiendo los procedimientos de la empresa.

CR 4.5 Laregulacion (temperatura, presion, tiempo), y la conduccion del autoclave
se vigila, obteniendo el producto laminado con las caracteristicas de calidad
establecidas.

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

CR 4.7 Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacion técnica, instrucciones de la empresa y normas de seguridad.
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CR 4.8 La informacion referente al desarrollo y resultados de la laminacién de
placas de vidrio, se registra de forma clara y precisa de acuerdo con las instrucciones
de la empresa.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Equipos de transporte por ventosas, mesas transportadoras. Maquinaria para corte y
separacion, canteado, taladrado y lavado-secado de hojas de vidrio plano. Equipos para
aplicaciones serigraficas. Hornos de templado, curvado y recocido. Moldes- para curvado,
lineas de transporte del producto curvado. Sala de climatizacién para almacenado y
ensamblado, maquinas de corte de PVB, maquinas de desaireado mecanico y de vacio.
Autoclave. Transporte de producto acabado, control y empaquetado. Consolas, monitores,
paneles y pupitres para conduccién de instalaciones. Utiles y herramientas (Herramientas
de mano para ajustes y reglajes: hormas de verificacion, calibres, micrometros y equipos
de control dimensional, entre otros). Materiales: Hojas de vidrio plano, placas moldeadas.
Materiales auxiliares: materiales para recubrimiento de moldes, material intercalar para
curvar, intercalarios de PVB, tintas vitrificables, material de embalado, entre otros.

Productos y resultados:

Hojas de vidrio curvado, vidrio templado y vidrio laminar.

Informacién utilizada o generada:

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

Unidad de Competencia 3: Elaborar doble acristalamiento

Nivel: 2
Caodigo: UC0153_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1. Cortar y tronzar hojas de vidrio obteniendo acristalamientos para aislamiento
termo-acustico, cumpliendo la normativa aplicable de prevenciéon de riesgos laborales y
protecciéon medioambiental.

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

CR 1.2 Las maquinas, utiles, herramientas y materiales se seleccionan segun la
informacion técnica del producto que se va a fabricar.

CR1.3 Los stocks de hojas de vidrio y materiales auxiliares se controlan asegurando
que son los adecuados al producto que se va a fabricar y permiten una produccion
sin interrupciones de acuerdo con el programa de fabricacion.

CR 1.4 La hoja de vidrio se emplaza en la linea de fabricacién asegurando la
orientacién adecuada de la superficie de flotado del vidrio, cumpliendo la normativa
aplicable.
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CR 1.5 Las dimensiones especificadas y las caracteristicas de calidad indicadas
se garantizan reglando, ajustando y conduciendo las maquinas y equipos de corte y
separacion, obteniendo laminas de vidrio segun el programa de fabricacion.

CR 1.6 Las hojas de vidrio cortadas se descargan a los carros de acuerdo con los
procedimientos establecidos.

CR 1.7 Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacién técnica, instrucciones de la empresa y normas de seguridad y
medioambientales.

CR 1.8 Lainformacion requerida referente al desarrollo y resultados del trabajo de
corte y tronzado de hojas de vidrio, se registra de acuerdo con las instrucciones de
la empresa.

RP 2: Ensamblar y sellar hojas de vidrio, obteniendo acristalamientos para aislamiento
termo-acustico, segun las instrucciones técnicas y cumpliendo la normativa aplicable de
prevencion de riesgos laborales y proteccién medioambiental.

CR 2.1 Las maquinas, utiles, herramientas y materiales se seleccionan segun la
informacion técnica del producto que se va a fabricar.

CR 2.2 Lahoja de vidrio se carga en la linea de sellado, asegurando que las piezas
no sufran deterioros y cumpliendo la normativa aplicable.

CR 2.3 Los equipos de lavado y secado de las hojas de vidrio se regulan y operan
segun las instrucciones técnicas y cumpliendo la normativa aplicable.

CR 2.4 El corte y doblado de los marcos y la correcta aplicacién de desecante
se realiza de acuerdo con las especificaciones indicadas en las instrucciones
técnicas, permitiendo la obtencidn de marcos con las caracteristicas dimensionales
requeridas.

CR 2.5 Las hojas de doble acristalamiento se obtienen regulando y conduciendo los
equipos de pegado y prensado de los marcos segun la calidad indicada y cumpliendo
la normativa aplicable.

CR 2.6 Laimpermeabilidad y aislamiento de las hojas de doble acristalamiento se
consigue aplicando sellante exterior segun las caracteristicas indicadas.

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

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

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

CR2.10 Lainformacionrequeridareferente al desarrollo y resultados del ensamblaje
y sellado de hojas de vidrio se registra de forma clara y precisa de acuerdo con las
instrucciones de la empresa.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Equipos de transporte de hojas de vidrio plano mediante ventosas, mesas transportadoras.
Cortadora, tronzadora, lavadora, secadora, prensa, inyectora, robot de sellado, pistola
de inyeccion, sistema automatico de aplicaciéon de sellante. Pértico de ensamblaje
automatico. Plantillas para doblado del marco perfil. Hojas de vidrio plano, hojas de vidrio
plano laminado o con tratamientos superficiales. Perfil separador, marcos, desecantes,
cordones de butilo, sellantes exteriores (polisulfuros, poliuretano).
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Productos y resultados:

Hojas de doble acristalamiento.

Informacidn utilizada o generada:

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

Unidad de Competencia 4: Realizar tratamientos superficiales sobre productos
de vidrio

Nivel: 2
Caodigo: UC0154_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Efectuar operaciones de corte, canteado y biselado de hojas de vidrio para obtener
vidrio capeado, cumpliendo la normativa aplicable de prevencién de riesgos laborales y
proteccion medioambiental.

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

CR 1.2 Las hojas de vidrio se almacenan identificandolas segun instrucciones
técnicas.

CR 1.3 La seleccién de maquinas, utiles, herramientas y materiales se realiza
siguiendo la documentacion técnica.

CR 1.4 Los stocks de hojas de vidrio y materiales auxiliares se comprueban
garantizando que son conformes al producto que se va a fabricar, asegurando una
produccion sin interrupciones de acuerdo con el programa de fabricacion.

CR 1.5 Laslaminas de vidrio con las dimensiones especificadas y las caracteristicas
de calidad exigidas se obtienen mediante el reglaje, ajuste y conduccién de maquinas
y equipos de corte, separacién, canteado y biselado, de acuerdo con el programa de
fabricacion y cumpliendo la normativa aplicable.

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

CR 1.7 La informacién referente al desarrollo y resultados de las operaciones
de corte, canteado y biselado de hojas de vidrio, se registra de acuerdo con las
instrucciones de la empresa.

RP 2. Efectuar operaciones para el tratamiento superficial de vidrio plano mediante
deposicion fisica de vapor, cumpliendo la normativa aplicable de prevencién de riesgos
laborales y proteccion medioambiental.

CR 2.1 Las maquinas, utiles, herramientas y materiales se seleccionan siguiendo
la documentacion y las instrucciones técnicas relativas al producto.

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

CR 2.3 Ladescarga alalinea de las hojas de vidrio plano se realiza sin que sufran
deterioros ni mermas en sus caracteristicas de calidad.
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CR2.4 Losequipos delavadoy secado de las hojas de vidrio se regulan y conducen
segun las instrucciones técnicas y cumpliendo la normativa aplicable.

CR 2.5 Los equipos de deposicion en fase vapor sobre vidrio se ajustan y controlan
obteniendo un producto con las caracteristicas de calidad indicadas.

CR 2.6 La pelicula plastica se aplica sobre la superficie del vidrio tratado,
garantizando su proteccion.

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

CR 2.8 Lainformacion referente al desarrollo y resultados del tratamiento superficial
de vidrio plano, se registra de acuerdo con las instrucciones de la empresa.

RP 3: Tratar quimicamente la superficie del vidrio para realizar el capeado, cumpliendo la
normativa aplicable de prevencién de riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CR 3.1 Las maquinas, utiles, herramientas y materiales se seleccionan siguiendo
la documentacién y las instrucciones técnicas relativas al producto.

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

CR 3.3 Losequipos delavado y secado de las hojas de vidrio se regulan y conducen
segun las instrucciones técnicas y cumpliendo la normativa aplicable.

CR 3.4 Los reactivos empleados se manipulan, acondicionan y almacenan,
siguiendo las instrucciones técnicas y cumpliendo la normativa aplicable.

CR 3.5 Los equipos de azogado, niquelado o cobreado se ajustan y controlan
obteniendo un producto con las caracteristicas de calidad indicadas.

CR 3.6 La superficie tratada se lava y pinta con resina «epoxi» garantizando la
proteccion de la superficie tratada.

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

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

CR 3.9 Lainformacion requerida referente al desarrollo y resultados del tratamiento
quimico de la superficie del vidrio, se registra de forma clara y precisa de acuerdo
con las instrucciones de la empresa.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Equipos de transporte de hojas de vidrio plano mediante ventosas, mesas transportadoras.
Cortadora, tronzadora, lavadora, secadora, Lineas de depdsito idnico (spray idnico de alta
tension «sputtering») bafios de aplicacion de reactivos, equipos de pintado. Hojas de vidrio
plano, rodillos de 6xidos metalicos, reactivos, disolventes y pintura epoxi.

Productos y resultados:
Lunas de vidrio plano reflectantes, semirreflectantes, antirreflectantes, calefactores y
atérmicas. Espejos.

Informacién utilizada o generada:

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

Moédulo Formativo 1: Operaciones de fusiéon y conformado de productos de vidrio

Nivel: 2

Cédigo: MF0151_2

Asociado a la UC: Realizar la fusion y conformacion automatica del vidrio
Duracién: 180 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

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

CE1.1 Relacionar las caracteristicas de los diferentes productos de entrada y
salida con las etapas del proceso de fabricacion (recepcién y almacenamiento de
materiales, dosificacion, mezcla, homogeneizacion, fusién, conformacién y recocido).

CE1.2 Relacionar las instalaciones y medios auxiliares con las etapas del proceso
de fabricacion y el tipo de vidrio que producen.

CE1.3 Identificar las principales variables del proceso de composicién, fusién y
conformacion y su influencia en las diferentes etapas de fabricacion y en la calidad
del producto obtenido.

CE1.4 Justificar la curva de fusion en funcion de las transformaciones fisicas
y quimicas de la mezcla de materias primas, del flujo de materiales y de las
caracteristicas del producto de vidrio que se va a obtener.

CE1.5 En un supuesto practico de identificacién de maquinaria e instalaciones de
fabricacion de vidrio, a partir de una instalacion industrial de fusién de vidrio y de
informacion técnica, bocetos, esquemas y catalogos de maquinaria, relacionar:

El sistema de regulacién de inversién de llama.

La atmdsfera en el interior del horno.

Los mecanismos y procedimientos de afinado.

Los sistemas de combustion, extraccion de humos y recuperacién de calor.
Los sistemas de refrigeracion.

Las instalaciones de apoyo eléctrico y los mecanismos y sistemas de control del
proceso (temperaturas del vidrio y de la atmésfera en el horno, presiones en caliente,
analisis de gases y caudales de combustible y gases) con las caracteristicas de
calidad del vidrio obtenido y con su ciclo de fusién.

CE1.6 Relacionar las diferentes técnicas de conformaciéon automatica (prensado,
soplado, centrifugado, flotado, extrudido, estirado, mandrinado y fibrado) con sus
etapas, instalaciones y medios auxiliares.

CE1.7 Reconocer y describir defectos de homogeneidad del vidrio atribuibles a
las operaciones de composicién y fusion (infundidos, desvitrificaciones, burbujas,
piedras de refractario y «cuerdas») y sefialar sus causas mas probables.
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CE1.8 Reconocer y describir defectos atribuibles a la operacion de conformado,
sefalando sus causas mas probables.

CE1.9 Interpretar y expresar informacion técnica relativa a las etapas de los
procesos de conformacion de productos de vidrio utilizando la simbologia vy
terminologia apropiada.

CE1.10 En un supuesto practico de composicion y fusion de un determinado tipo
de vidrio, a partir de la informacion técnica del proceso y un programa de fabricacion:

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

— Deducir las caracteristicas principales (capacidad, produccién, tecnologia utilizada,
entre otros) de los medios de produccidn necesarios.

— Determinar los principales puntos de control y los pardmetros que se quieren
controlar.

CE1.11  Enun supuesto practico de conformacion automatica de productos de vidrio
mediante prensado, soplado, centrifugado, flotado, extrudido, estirado, mandrinado
o fibrado, a partir de la informacion técnica (grafica y escrita) del proceso y un
programa de fabricacion:

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

— ldentificar las principales variables del proceso caracterizado y explicar suinfluencia
en las etapas de fabricacion y en las caracteristicas del producto conformado.

— Relacionar los principales sistemas de regulacion en las instalaciones de
alimentacion («feeder», robot tomador de vidrio) y de la operacion de conformacion,
con las caracteristicas del producto de vidrio obtenido.

— Determinar los principales puntos de control en instalaciones y los parametros que
se deben controlar.

— Deducir, a su nivel, las caracteristicas tecnolégicas mas importantes de los medios
de produccion utilizados (tipo de tecnologia, produccion, entre otros).

C2: Identificar y caracterizar las materias primas, casco de vidrio y productos de salida del
proceso de fusion de vidrio, considerando las variables de proceso y los pardmetros que
deben ser controlados.

CE2.1 Identificar las principales denominaciones comerciales y técnicas de
las materias primas y casco de vidrio utilizados y clasificarlos de acuerdo con su
composicién y con las caracteristicas aportadas al vidrio.

CE2.2 Identificar muestras de las principales materias primas y casco utilizados
en composiciones de vidrio, sefalando los principales parametros que se deben
controlar.

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

CE2.4 Clasificar los diferentes tipos de vidrio en funciéon de su composicion y
propiedades en fusion y en frio.

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

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

CE2.7 Relacionar los materiales utilizados en las composiciones de vidrios
y las proporciones de sus mezclas con las propiedades del vidrio fundido y frio,
considerando los parametros de proceso.
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CE2.8 Identificar y describir los principales defectos atribuibles a las materias
primas, sefialando sus causas mas probables y proponiendo soluciones.

C3: Analizar los equipos e instalaciones para la dosificacién y fusién de vidrio, relacionando
sus caracteristicas y prestaciones con su funcion en el proceso, y describir su constitucién
y funcionamiento.

CE3.1 En un supuesto practico de reconocimiento de instalaciones y equipos, a
partir de informacion grafica y técnica (videos, catalogos, esquemas, simuladores,
entre otros), identificar las funciones y funcionamiento y los criterios parala reparacion
o sustitucién de:

— Equipos de recepcién y almacenamiento de materias primas.
— Silos y equipos de dosificacion y pesaje.

— Instalaciones de transporte de sdélidos: cintas, transporte neumatico, elevadores y
consolas de gestién y control de instalaciones.

— Separadores aire/solidos.
— Mezcladores y homogeneizadores de sdlidos.

— Alimentadores a hornos de fusién en continuo: tornillo sinfin y otros tipos de
«enfornadoras».

— Instalaciones de alimentacion de combustible.

— Hornos: quemadores, equipos de regulacién, control y seguridad, sistemas
de apoyo eléctrico (electrodos), equipos de agitacion para afinado, sistemas de
refrigeracion, extraccion de humos y recuperacion de calor y consolas de gestion y
control del horno.

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

CE3.3 Ante un supuesto practico de contingencias en el proceso de fabricacion
(defectos en el vidrio obtenido, simulacién de averias, entre otros) expresar la
secuencia légica de actuaciones que se deben seguir.

C4: Fundir masas de vidrio de composiciones establecidas siguiendo instrucciones
técnicas.

CE4.1 En un supuesto practico de fusiéon de vidrio, a partir de la formula de
carga, caracteristicas mas importantes de las materias primas que se van a utilizar
(granulometria, impurezas, entre otros) y los parametros e instrucciones para la
fusion:

— Dosificar, pesar, y homogeneizar la mezcla.

— Comprobar los parametros del horno de fusion con los valores establecidos en las
instrucciones técnicas.

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

— ldentificar los principales parametros de regulacion y control de los equipos de
dosificacion, pesaje, mezcla, homogeneizacion y fusion.

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

CE4.3 Reconocer y describir defectos atribuibles a las operaciones de pesaje,
homogeneizacion y fusién de las mezclas, sefialar sus causas mas probables y
proponer las posibles vias de solucién a corto plazo.
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C5: Analizar los equipos e instalaciones para el conformado de masas de vidrio fundido,
relacionando sus caracteristicas y prestaciones con su funcién en el proceso, y describir
su constitucion y funcionamiento.

CE5.1 En un supuesto practico de identificacion de instalaciones y equipos para
la fabricacion de vidrio, a partir de informacion grafica y técnica (videos, catalogos,
esquemas, simuladores, entre otros) de las instalaciones y equipos de:

— Linea de bafio de flotado y extenderia.

— Seccion de vidrio frio en plantas de fabricacién de vidrio plano: puente de corte,
maquina cortadora, intercaladora, empaquetadora, mesas transportadoras, puente
grua y ventosas.

— Canales de alimentacién a maquinas conformadoras.

— Mecanismos de formacion de gota, robots tomadores de vidrio, equipos de entrega
y maquinas de conformacion automatica de vidrio hueco.

Hornos de recocido.

Instalaciones de fibrado.

Maquinas de «ensimaje» (rodillo «ensimador», aplicador, peine, bobinador).
Instalaciones de preparacion de «ensimajes».

Equipos de tratamiento superficial en frio.

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

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

CE5.2 En un supuesto practico de contingencias en el proceso de fabricacion
(defectos en el vidrio obtenido, simulacidon de averias, entre otros) expresar la
secuencia légica de actuaciones que se deben seguir.

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

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

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

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

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

— ldentificar los principales parametros de regulacion y control del proceso.

— Preparar, en su caso, el molde adecuado a las condiciones de trabajo establecidas.
— Obtener el producto de vidrio conformado en las condiciones de calidad y seguridad
establecidas mediante la correcta regulacion de los equipos necesarios.

CEG6.2 Explicar el fundamento de la aparicidon de tensiones en la conformacién de
productos y su eliminacién mediante la operacién de recocido.

cve: BOE-A-2017-3191
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CE6.3 En un caso practico de recocido de un producto de vidrio, a partir de las
instrucciones técnicas:

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

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

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

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

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

CE7.1 En un supuesto practico de un proceso de composicién y fusion de vidrio, a
partir de informacion técnica:

— ldentificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacién de los
diferentes materiales, productos, utiles y equipos empleados para la preparacion de
mezclas y fusion para la obtencién de vidrio.

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

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

CE7.2 Enun supuesto practico de un proceso de conformacion de vidrio a partir de
informacion técnica:

— Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacién de los
diferentes materiales, productos, utiles, maquinas y equipos empleados para el
conformado de vidrio fundido.

— Describir los elementos de proteccidon de los equipos y los medios de seguridad
personal.

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

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

C1 respecto a CE1.5, CE1.10 y CE1.11; C3 respecto a CE3.1; C4 respecto a CE4.1 y
CE4.3; C5 respecto a CES5.1; C6 respecto a CE6.1; C7 completa.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.
Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.
Finalizar el trabajo atendiendo a criterios de idoneidad, rapidez, economia y eficacia.

Demostrar cierta autonomia en la resolucion de pequefias contingencias relacionadas con
su actividad.

Reconocer el proceso productivo de la organizacion.

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

Verificable en http://www.boe.es
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Contenidos:

1. Composicion:

Materias Primas: Descripcién y caracteristicas. Estabilidad, alteraciones y posibles

contaminaciones.

Condiciones de almacenamiento y conservacion.

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

2. Fusion:

Transformaciones fisicas de la mezcla vitrificable en el horno. Accion del calor sobre las

materias primas.

Transformaciones quimicas que tienen lugar. Deshidratacion y descomposicion de

materias primas. Accion de los materiales fundentes.

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

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

Principales variables que influyen en el proceso. Composicién y granulometria de la mezcla

de materias primas. Composicién y presion de la atmdsfera del horno. Temperatura.

Aplicaciones.

Defectos de fusion.

Defectos de homogeneidad del vidrio: Inclusiones solidas, inclusiones vitreas e inclusiones

gaseosas.

Caracterizacion y prevencion de los defectos.

3. Instalaciones para la preparacion de la mezcla vitrificable:

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

Vehiculos, cintas transportadoras y sistemas neumaticos.

Silos y tolvas. Medidores de nivel. Problemas de descarga: formaciéon de chimeneas y

bévedas.

Instalaciones de homogeneizacion de materias primas: sistemas lineales y circulares.

Problemas de segregacién en las operaciones de transporte y almacenamiento de materias

primas.

Sistemas de dosificacion. Dosificadores en peso y dosificadores en volumen. Calibracion

de dosificadores.

Mezcla de materiales. Fundamentos de mezclado. Sistemas mezcladores de solidos.

Sistemas de trituracién y molienda. Fundamentos de la molienda.

Sistemas de separacion aire/soélidos.

Plantas automatizadas de dosificacion y mezcla.

Gestion automatizada de plantas de dosificacién y mezcla.

4. Hornos para la fusion de vidrios:

Tipos de hornos industriales para fabricacion de vidrios. Hornos continuos e intermitentes.

Hornos de crisol y hornos de cuba.

Partes y elementos de los hornos.

Zonas de fusion, de afinado y de trabajo. 2

Sistemas de carga. Tipos de enfornadoras. §

Sistemas de calefaccién por combustion y eléctricos. 5 %

Tipos de quemadores. Sistemas de apoyo eléctrico. E E

Sistemas de refrigeracion. S E

Homogeneizacion del vidrio fundido: agitadores y borboteadores. g ‘%;

Extraccién de humos y recuperacion de calor. Z %
o>
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Combustibles. Tipos y principales caracteristicas. Instalaciones de almacenamiento y

alimentacion. Regulacion de los caudales de combustible y aire de combustion. Analisis

de gases de combustion.

Materiales refractarios y aislantes. Clasificacion, caracteristicas y utilizacion.

Programacion, medida y control de temperaturas: curvas de temperatura, termopares,

pirometros épticos y reguladores.

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

Hornos de laboratorio. Programacion, manejo y mantenimiento.

Gestion y conduccion de hornos.

5. Técnicas de conformacion automatica de vidrio a partir de masas fundidas:

Flotado, fibrado, prensado, centrifugado, mandrinado, estirado, extrudido y soplado.

Fundamentos y descripcion de cada técnica. Productos que se obtienen. Procedimientos

e instalaciones industriales de vidrio plano.

Proceso de flotado: Bafio de estafio, extenderia y sistemas de conduccion y control.

Variables de proceso.

Procesos de colado y mandrinado. Variables de proceso.

Canales de alimentaciéon. Formadores de gota y robots tomadores de vidrio Tipos.

Regulacion y control.

Procedimientos e instalaciones industriales de vidrio soplado, prensado y centrifugado.

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

Variables de proceso.

Procedimientos de conduccion y control:

Tratamientos superficiales en envases y productos de vidrio hueco. Tratamientos en

caliente y en frio. Productos utilizados. Procedimientos e instalaciones industriales de

fibrado.

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

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

Tratamientos de ensimaje. Productos empleados.

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

6. Enfriamiento del vidrio:

Generacion de tensiones. Temperatura de transformacion del vidrio.

Control y eliminacion de tensiones. Recocido y templado. Transformaciones fisicas que

tienen lugar.

Hornosy arcas de recocido. Tipos. Funcionamiento. Mecanismos de control y de regulacion.

Programas de recocido. Aplicaciones.

Ensayos de medida de tensiones.

7. Defectos de conformado:

Descripcion e identificacion de defectos originados en la operacion de conformado.

Defectos dimensionales y geométricos. Defectos de integridad y tensiones. Causas y

posibles soluciones. 2
8

8. Medidas de prevencion de riesgos, de proteccion medioambiental y de seguridad y de < é

salud laboral en las operaciones industriales de fusion y conformacion de vidrio: 53

Analizar y evaluar los riesgos en las operaciones industriales de fusion y conformacion de (%, %

vidrio. < é

Proteccion de maquinas y procesos. Proteccion individual. g S

Control de la contaminacion medioambiental. 33
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Precauciones que se deben adoptar para la manipulacion y transporte de materias primas.
Riesgos caracteristicos de las instalaciones de composicion y fusién. Efectos nocivos de
la radiacién térmica.

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

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

Precauciones que se deben adoptar para la manipulacion de productos de vidrio en
caliente y en frio.

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, prevencion de riesgos
laborales, salud laboral, accesibilidad universal, disefio universal o disefio para todas
las personas y proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la realizacién de la
fusion y conformacion automatica del vidrio, que se acreditara mediante una de las dos
formas siguientes:

— Formacién académica de nivel 1 (Marco Espafiol de 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 pedagodgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las
Administraciones competentes.

Médulo Formativo 2: Templado, curvado y laminado industrial de vidrio

Nivel: 2

Caddigo: MF0152_2

Asociado a la UC: Elaborar vidrios templados, curvados o laminados
Duracion: 180 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar y describir los procesos de fabricacion de productos de vidrio templado,
curvado y laminado, relacionando las técnicas y procedimientos presentes en los mismos
con los productos de entrada, los procesos de fabricacion, las instalaciones, equipos,
maquinas, utiles y herramientas, las variables de proceso y los parametros que deben ser
controlados y los productos de salida.

CE1.1 Relacionar las diferentes técnicas de transformacion de productos de vidrio
con los productos obtenidos, con las tecnologias empleadas, las etapas de los
procesos de fabricacién, las instalaciones, y los medios empleados.

CE1.2 Identificar las principales denominaciones técnicas de hojas de vidrio
utilizadas como productos de entrada en las operaciones de transformacién y
clasificarlas de acuerdo con sus propiedades y/o producto fabricado.

cve: BOE-A-2017-3191
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CE1.3 Relacionar los productos obtenidos mediante templado, curvado o laminado,
con los primitivos utilizados y sus caracteristicas técnicas.

CE1.4 En un supuesto practico de fabricacién de un producto de vidrio mediante
templado, curvado o laminado, a partir de informacioén técnica (grafica y escrita) del
proceso y un programa de fabricacion:

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

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

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

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

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

CE1.5 Reconocer y describir los principales defectos atribuibles a las operaciones
de templado, curvado o laminado de vidrio y sefialar sus causas mas probables.

CE1.6 Interpretar y expresar informacion técnica relativa a las etapas de los
procesos de templado, curvado o laminado, de los productos de vidrio, utilizando la
simbologia y terminologia apropiada.

C2: Analizar los equipos e instalaciones para la fabricacién automatica de vidrio templado,
curvado y laminado, relacionando sus caracteristicas y prestaciones con su funcién en el
proceso, y describir su constitucion y funcionamiento.

CE2.1 Enun supuesto practico de identificacién de instalaciones y equipos, a partir
de informacion grafica y técnica (videos, catalogos, esquemas, simuladores, entre
otros) de instalaciones y equipos industriales de fabricacién de vidrio templado,
curvado o laminado:

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

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

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

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

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

CE3.1 En un caso practico de templado, curvado o laminado de un producto de
vidrio, a partir de informaciéon de las instrucciones técnicas, los procedimientos
operativos y de control y las caracteristicas del producto que se va a obtener:

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

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

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

— Identificar los principales parametros de regulacién y control del proceso.

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

— Preparar tintas serigraficas a las condiciones de trabajo especificadas.
— Regular y conducir equipos industriales de aplicacion de tintas serigraficas.

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

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

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

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

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

CE4.1 Ante un supuesto practico de un proceso de fabricacion de productos de
vidrio templado, curvado o laminado, a partir de informacién técnica:

— ldentificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion de los
diferentes materiales, productos, utiles, maquinas y equipos empleados.

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

— Describir las condiciones de seguridad requeridas en las operaciones de
preparacién y automantenimiento de los equipos e instalaciones.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C1 respecto a CE1.4; C2 respecto a CE2.1; C3 respecto a CE3.1; C4 completa.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.
Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.
Finalizar el trabajo atendiendo a criterios de idoneidad, rapidez, economia y eficacia.

Demostrar cierta autonomia en la resolucion de pequefias contingencias relacionadas con
su actividad.

Reconocer el proceso productivo de la organizacion.

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

Contenidos:

1. Preparacion de las hojas de vidrio plano en instalaciones automaticas

Transporte y manipulacién de hojas de vidrio plano.
Corte, separado, canteado y taladrado, lavado y secado.
Sistemas, equipos y procedimientos.

Operaciones de moldeado y curvado.
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Productos obtenidos.

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

Procedimientos manuales. Utiles y herramientas.

2. Laminado

Productos obtenidos.

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

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

3. Tratamientos térmicos en productos de vidrio: recocido y templado

Fundamentos del proceso de creacion y relajacion de tensiones.
Propiedades del vidrio templado.

Etapas del proceso de templado. Variables de proceso.

Hornos: Descripcion, conduccién y control.

4. Defectos en productos de vidrio templado, curvado y laminado

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

5. Medidas de prevencion de riesgos, de proteccion medioambiental y de seguridad y de
salud laboral en las operaciones industriales de en las operaciones de transformacién de
productos de vidrio

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

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

Precauciones que se deben adoptar para la manipulacion de productos de vidrio. Medios
de proteccién.

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, prevencion de riesgos
laborales, salud laboral, accesibilidad universal, disefio universal o disefio para todas
las personas y proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la elaboracion de vidrios
templados, curvados o laminados, que se acreditara mediante una de las dos formas siguientes:

— Formacién académica de nivel 1 (Marco Espanol de 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 moédulo formativo.

2. Competencia pedagogica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las
Administraciones competentes.
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Moédulo Formativo 3: Doble acristalamiento

Nivel: 2

Cddigo: MF0153_2

Asociado a la UC: Elaborar doble acristalamiento
Duracion: 120 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar y describir los procesos de fabricacion de acristalamientos para aislamiento
térmico-acustico, relacionando los productos de entrada y salida, con las técnicas
utilizadas en los mismos, las fases operativas, los procedimientos de trabajo, los medios
e instalaciones empleados, las variables de proceso y los parametros que deben ser
controlados.

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

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

CE1.3 Enunsupuesto practico de fabricacion de doble acristalamiento, debidamente
caracterizado por la informacion técnica (grafica y escrita) del proceso y un programa
de fabricacion:

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

— ldentificar las principales variables del proceso caracterizado y explicar su
influencia en las etapas de fabricacion y en las caracteristicas del producto acabado.

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

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

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

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

CE1.5 Interpretar y expresar informacion técnica relativa a las etapas de los
procesos de fabricacién de acristalamientos para aislamiento térmico-acustico,
utilizando la simbologia y terminologia apropiada.

C2: Analizar los equipos e instalaciones para la fabricacion automatica de acristalamientos
para aislamiento térmico-acustico, relacionando sus caracteristicas y prestaciones con su
funcion en el proceso, y describir su constitucién y funcionamiento.

CE2.1 En un supuesto practico de identificacion de instalaciones y equipos, a
partir de informacién grafica y técnica (videos, catalogos, esquemas, maquetas,
entre otros) de instalaciones y equipos industriales de fabricaciéon automatica de
acristalamientos para aislamiento térmico-acustico:

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

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

Verificable en http://www.boe.es
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— Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de revisién
y automantenimiento y los criterios para su reparacion o sustitucion.

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

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

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

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

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

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

— Regulary conducir equipos industriales de corte y tronzado de hojas de vidrio plano.

— Regular y conducir equipos industriales de ensamblaje y sellado de hojas de vidrio
para la obtencion de doble acristalamiento.

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

CE3.3 Reconocer y describir defectos atribuibles a las operaciones de fabricacion
de doble acristalamiento sefialar sus causas mas probables y proponer las posibles
vias de solucién a corto plazo.

C4: I|dentificar y describir los riesgos derivados de las operaciones de fabricacién de
acristalamientos para aislamiento térmico-acustico, indicando las medidas preventivas
que se deben adoptar.

CE4.1 En un supuesto practico de un proceso de fabricacion de acristalamientos
para aislamiento térmico-acustico, a partir de informacion técnica:

— Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacién de los
diferentes materiales, productos, utiles, maquinas y equipos empleados.

— Describir los elementos de proteccion de los equipos y los medios de proteccion
personal.

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

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

C1 respecto a CE1.3; C2 respecto a CE2.1; C3 respecto a CE3.1; C4 completa.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.
Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.
Finalizar el trabajo atendiendo a criterios de idoneidad, rapidez, economia y eficacia.
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Demostrar cierta autonomia en la resolucién de pequefias contingencias relacionadas con
su actividad.

Reconocer el proceso productivo de la organizacion.

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

Contenidos:
1. Preparacién de las hojas de vidrio plano en instalaciones automaticas

Transporte y manipulacién de hojas de vidrio plano.
Corte, separacion, lavado y secado.
Sistemas, equipos y procedimientos.

2. Operaciones de laminadoy sellado de hojas para la fabricacion de doble acristalamiento

Marcos. Tipos de marcos. Corte y doblado.
Pegado y prensado.

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

Secado de sellantes. Principales variables de proceso.

3. Defectos en productos de doble acristalamiento

Descripcién e identificacién de defectos originados en lafabricacion de doble acristalamiento.
Causas y posibles soluciones.

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

Riesgos caracteristicos de las instalaciones de fabricacion de doble acristalamiento.

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

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, prevencion de riesgos
laborales, salud laboral, accesibilidad universal, disefio universal o disefio para todas
las personas y proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

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

— Formacién académica de nivel 1 (Marco Espanol de 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.

cve: BOE-A-2017-3191
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Modulo Formativo 4: Tratamientos superficiales sobre productos de vidrio

Nivel: 2

Caddigo: MF0154_2

Asociado a la UC: Realizar tratamientos superficiales sobre productos de vidrio
Duracién: 120 horas

Capacidades vy criterios de evaluacion:

C1: Analizar y describir los procesos de tratamiento superficial sobre productos de vidrio,
relacionando los productos de entrada y salida con las técnicas utilizadas, las fases
operativas, los procedimientos de trabajo, los medios e instalaciones empleados, las
variables de proceso y los parametros que deben ser controlados.

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

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

CE1.3 En un supuesto practico de tratamiento superficial mediante deposicion
fisica en fase vapor o tratamiento quimico, a partir de la informacion técnica (gréafica
y escrita) 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.

— ldentificar los 6xidos metalicos o los reactivos empleados en el tratamiento
superficial y citar sus propiedades mas significativas relacionadas con el proceso.

— ldentificar las principales variables del proceso caracterizado y explicar su
influencia en las etapas de fabricacion y en las caracteristicas del producto acabado.

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

— Deducir, a su nivel, las caracteristicas tecnolégicas mas importantes de los medios
de produccidn utilizados (tipo de tecnologia, produccion, entre otros).

CE1.4 Reconocer y describir los principales defectos atribuibles a las operaciones
de tratamiento superficial, sefialando sus causas mas probables.

CE1.5 Interpretar y expresar informaciéon técnica relativa a las etapas de los
procesos de tratamiento superficial sobre productos de vidrio, utilizando la simbologia
y terminologia apropiada.

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

CE2.1 Enun supuesto practico de identificacién de instalaciones y equipos, a partir
de informacion grafica y técnica (videos, catalogos, esquemas, simulaciones entre
otros) de instalaciones y equipos industriales de tratamiento superficial de productos
de vidrio:

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

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

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

Verificable en http://www.boe.es

cve: BOE-A-2017-3191



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Sabado 25 de marzo de 2017 Sec.l. Pag. 21393

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

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

CE3.1 En un supuesto practico de tratamiento superficial mediante deposicién en
fase vapor, a partir de las instrucciones técnicas, los procedimientos operativos y de
control y las caracteristicas del producto que se va a obtener:

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

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

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

— ldentificar los principales parametros de regulacioén y control del proceso.
— Realizar la correcta manipulacion de los rodillos de éxidos metalicos.

— Obtener vidrios capeados mediante la regulacion y conducciéon de equipos
industriales de deposicion idnica en fase vapor («sputtering») sobre sustratos de
vidrio.

CE3.2 Describir y aplicar las normas de seguridad e higiene que se deben seguir
en las distintas operaciones de fabricacién de vidrios capeados mediante deposicion
en fase vapor.

CE3.3 Reconocer y describir defectos atribuibles a las operaciones de fabricacion
de vidrios capeados mediante deposicién en fase vapor, sefialando sus causas mas
probables y proponiendo posibles vias de solucién a corto plazo.

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

CE4.1 En un caso supuesto practico de tratamiento superficial con reactivos
quimicos, a partir de instrucciones técnicas, los procedimientos operativos y de
control y las caracteristicas del producto que se va a obtener:

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

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

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

— ldentificar los principales parametros de regulacién y control del proceso.

— Realizar la correcta manipulacién y almacenaje de los reactivos quimicos
necesarios.

— Obtener vidrios capeados mediante la regulacion y conducciéon de equipos
industriales de azogado, niquelado o cobreado.

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

cve: BOE-A-2017-3191
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CE4.3 Reconocer y describir defectos atribuibles a las operaciones de fabricacion
de vidrios capeados mediante tratamiento con reactivos quimicos, sefialando sus
causas mas probables y proponiendo las posibles soluciones.

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

CE5.1  En un supuesto practico de un proceso de fabricacion de acristalamientos
para aislamiento térmico-acustico, a partir de la informacién técnica:

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

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

— Describir las condiciones de seguridad requeridas en las operaciones de
preparacién y automantenimiento de equipos e instalaciones.

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

C1 respecto a CE1.3; C2 respecto a CE2.1; C3 respecto a CE3.1; C4 respecto a CE4.1;
C5 completa.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.
Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.
Finalizar el trabajo atendiendo a criterios de idoneidad, rapidez, economia y eficacia.

Demostrar cierta autonomia en la resolucion de pequefias contingencias relacionadas con
su actividad.

Reconocer el proceso productivo de la organizacion.

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

Contenidos:
1. Preparacioén de las hojas de vidrio plano en instalaciones automaticas

Transporte y manipulacién de hojas de vidrio plano.
Corte, separacion, biselado, lavado y secado.
Sistemas, equipos y procedimientos.

2. Deposicion ionica en fase vapor («Sputtering»)

Descripcién de la técnica de deposicidon de peliculas mediante «sputtering».
Caracteristicas del vidrio como sustrato (catodo).

Equipos e instalaciones industriales.

Variables de proceso.

Materiales empleados como anodo.

Elementos de regulacion y control.

Procedimientos operativos para la fabricacion de vidrios capeados mediante «sputtering».
Descripcién e identificacion de defectos. Causas y posibles soluciones.

3. Tratamientos quimicos en la superficie de los vidrios

Metalizados: Azogado, niquelado, cobreado.
Preparacion de reactivos y materiales auxiliares.
Acidos.

cve: BOE-A-2017-3191
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Cuerpos quimicos metalicos.
Catalizadores.
Pinturas protectoras y de acabado.
Preparacion y manejo de maquinaria, utillaje y herramientas.
Procedimientos operativos.
Descripcion e identificacion de defectos. Causas y posibles soluciones.
4. Medidas de prevencion de riesgos, de proteccién medioambiental y de seguridad y de
salud laboral en las operaciones industriales de tratamientos superficiales de vidrios
Riesgos caracteristicos de las instalaciones de tratamiento superficial de vidrios.
Riesgos caracteristicos de la preparaciéon y manipulacién de acidos y otros reactivos,
barnices y elementos auxiliares empleados en el tratamiento superficial de vidrios.
Precauciones que se deben adoptar para su manipulacién.
Prevencion de la contaminacién ambiental derivada de las operaciones de tratamiento
superficial de vidrios.
Precauciones que se deben adoptar para la manipulacion de productos de vidrio. Medios
de proteccion.
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, prevencion de riesgos

laborales, salud laboral, accesibilidad universal, disefio universal o disefio para todas

las personas y proteccion medioambiental.
Perfil profesional del formador o formadora:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la realizaciéon de
tratamientos superficiales sobre productos de vidrio, que se acreditara mediante una de
las dos formas siguientes:
— Formacién académica de nivel 1 (Marco Espafol de 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.

ANEXO Il
CUALIFICACION PROFESIONAL: DESARROLLO DE COMPOSICIONES CERAMICAS
Familia Profesional: Vidrio y Ceramica
Nivel: 3 g
Codigo: VIC056_3 = %
® S
Competencia general: = 2
N o

Desarrollar composiciones de pastas, esmaltes y pigmentos ceramicos, a partir de jé
especificaciones técnicas de producto y proceso, y asesorar al cliente y/o usuario en su ] 8
empleo y resolucion de contingencias. g 8
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Unidades de competencia:

UCO0155_3: Proponer y desarrollar composiciones de pastas

UCO0156_3: Proponer y desarrollar composiciones de fritas, esmaltes y pigmentos

ceramicos

Entorno Profesional:

Ambito Profesional:

Desarrolla su actividad en laboratorios dedicados a la fabricacion ceramica, desarrolla

composiciones de fritas, esmaltes, pigmentos y pastas ceramicas, realizando asistencia

técnica en la empresa del cliente, en entidades de naturaleza privada, en empresas de

tamafio grande, pequeino 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. Puede tener personal a su cargo en ocasiones, por

temporadas o de forma estable. En el desarrollo de su actividad profesional se aplican los

principios de accesibilidad universal y disefio universal o disefio para todas las personas

de acuerdo con la normativa aplicable.

Sectores Productivos:

Se ubica en el sector productivo de la ceramica industrial en el subsector de la fabricacion

de productos ceramicos para la construccion y productos ceramicos refractarios.

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 de laboratorio de investigacién y desarrollo de producto

Comerciales de asistencia técnica

Formacion Asociada (510 horas)

Modulos Formativos:

MF0155_3: Desarrollo de pastas ceramicas (240 horas)

MF0156_3: Desarrollo de fritas, esmaltes y pigmentos ceramicos (270 horas)

Unidad de Competencia 1: Proponer y desarrollar composiciones de pastas

Nivel: 3

Cédigo: UC0155_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Establecer las especificaciones técnicas necesarias para el desarrollo de la pasta

ceramica, interpretando técnicamente las propuestas de nuevos productos.
CR 1.1 Losrequisitos técnicos y estéticos que debe reunir la pasta ceramica cocida §
se establecen, atendiendo a la resistencia mecanica, color, textura, porosidad, 8
absorcidn de agua, resistencia quimica y expansion térmica, entre otros. > §
CR 1.2 Las técnicas y procedimientos del sistema de fabricacion de la pasta - é
ceramica se identifican, considerando especialmente la técnica de preparacion de ag
la pasta, técnica de conformacién y secado, técnica de esmaltado y decoracion, E%
tecnologia de coccidn, tratamientos superficiales y el reciclado de materiales. 2 S
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CR 1.3 Los requisitos técnicos que debe reunir la pasta ceramica para su
preparacion y empleo se establecen, teniendo en cuenta la granulometria, contenido
en carbonatos, contenido en hierro y ftitanio, desfloculacién, plasticidad, agua de
amasado, propiedades reoldgicas, velocidad de formacion de capa, resistencia
mecanica, compacidad, materia organica, contraccién de coccion, pérdidas por
calcinacion, piroplasticidad, impurezas y coeficiente de expansion térmica, entre
otros.

CR 1.4 La viabilidad del desarrollo de la composicién se determina interpretando
técnicamente el nuevo producto, analizando el proceso de fabricacion y los requisitos
técnicos de la pasta.

RP 2: Formular composiciones de pastas ceramicas realizando pruebas de laboratorio,
planta piloto o planta industrial, para su desarrollo.

CR 2.1 La formulacion de la composicion de la pasta se realiza teniendo en
cuenta las caracteristicas técnicas y estéticas del producto cocido, los requisitos
de procesado de la pasta, la documentacion precedente y los recursos humanos y
técnicos disponibles.

CR 2.2 La seleccion de materiales empleados en la formulacion de la pasta
se hace teniendo en cuenta su idoneidad, la garantia de suministro, el grado de
aprovechamiento posible y sus costes.

CR 2.3 La programacion de las pruebas se realiza especificando los materiales,
medios, y procedimientos para su ejecucion.

CR 2.4 Las pruebas se realizan de acuerdo con los procedimientos e instrucciones
establecidas, considerando la optimizacién de recursos y cumpliendo la normativa
aplicable.

CR 2.5 Lainformacion se intercambia con los clientes de manera fluida permitiendo
el desarrollo de las pruebas, cuando éstas se realizan en sus instalaciones.

CR 2.6 La viabilidad técnica de la fabricacién y empleo de la nueva pasta ceramica
se evalua analizando los resultados de las pruebas de desarrollo y tomando
decisiones sobre el curso de los trabajos.

RP 3: Elaborar la informacioén de proceso necesaria para el empleo de la nueva composicion
de pasta ceramica, cumpliendo los procedimientos e instrucciones técnicas establecidas.

CR 3.1 Los aspectos referentes a las materias primas y los aditivos empleados, los
métodos de preparacion de la pasta ceramica, los medios auxiliares de fabricacion,
las variables de operacion y los parametros que se deben controlar, se identifican,
cumpliendo los procedimientos e instrucciones técnicas establecidas.

CR 3.2 La informacion se elabora de manera que permita desarrollar el proceso
de fabricacién en las condiciones de calidad, seguridad y costes establecidos y
haciendo posible la reproduccion de los resultados.

CR 3.3 La conservacién y el acceso a la informacion se garantiza mediante el
sistema de archivo utilizado.

CR 3.4 Los registros de datos se mantienen actualizados en la ficha de producto,
empleando los soportes de registro establecidos.

RP 4: Asistir técnicamente al cliente para el empleo de composiciones de pastas ceramicas,
informandolo sobre las caracteristicas técnicas y estéticas de los productos.

CR 4.1 La informacion sobre las pastas ceramicas desarrolladas se trasmite
al cliente, detallando las caracteristicas técnicas y estéticas de los productos
desarrollados.

cve: BOE-A-2017-3191
Verificable en http://www.boe.es
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CR 4.2 Las pastas ceramicas mas convenientes se identifican, considerando su
adecuacion a las demandas y al sistema de fabricacion utilizado por el cliente.

CR 4.3 La utilizacion correcta de la pasta ceramica se determina en funcién del
proceso de fabricacion empleado por el cliente.

CR 4.4 Las posibles anomalias y contingencias surgidas durante la utilizacion del
producto se resuelven prestando al cliente el apoyo técnico que permita resolverlas.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Materias primas minerales y productos quimicos inorganicos con diverso grado
de transformacion: arcillas, caolines, feldespatos, silices, carbonatos y silicatos
alcalinotérreos, talco, chamotas, alimina y silicato de circonio. Pigmentos ceramicos para
pastas. Desfloculantes, suspensionantes y aglomerantes organicos. Pastas con diversos
grados de humedad: polvos semisecos y atomizados, pasta en estado plastico, barbotinas.
Equipos e instrumentos de laboratorio ceramico: equipos para la preparacion de pastas,
balanzas, molinos de laboratorio (de mandibulas, de martillos y de bolas), tamices,
agitadores, desleidores, amasadoras, granuladoras. Equipos de preparacién de probetas:
prensas, extrusoras, moldes de resinas y de escayola. Equipos para la determinacion
de la humedad, la plasticidad, contenido en carbonatos, distribucién granulométrica,
compacidad, densidad de sélidos y liquidos, viscosidad, dimensiones, color, propiedades
mecanicas (resistencia a la flexién, modulo de elasticidad), expansién térmica. Autoclave,
redmetro, hornos de laboratorio (mufla y de ciclo corto), estufas, utiles para determinar la
velocidad de formacion de capa y utiles de laboratorio en general. Instalaciones y equipos
de planta piloto: basculas, molinos, desleidores, vibrotamices, depésitos agitadores,
atomizador, silos, mezcladoras para coloracion en seco, amasadoras, extrusoras, moldes
e instalaciones para colado, horno.

Productos y resultados:

Fabricacion de pastas ceramicas, esmaltadas y decoradas. Definicidon del producto en sus
aspectos técnicos y funcionales: composicion, propiedades.

Informacién utilizada o generada:

Informacién técnica de materias primas disponibles en el mercado, fichas de composicion
y propiedades de productos. Planes de ensayos. Instrucciones de ensayo. Resultados
de ensayos. Instrucciones de operacion. Instrucciones y procedimientos generales de
operacion. Informacion y asistencia técnica al cliente.

Unidad de Competencia 2: Proponer y desarrollar composiciones de fritas,
esmaltes y pigmentos ceramicos
Nivel: 3
Cédigo: UC0156_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:
RP 1: Establecer las especificaciones técnicas necesarias para el desarrollo de la frita o

esmalte ceramico, interpretando técnicamente las propuestas de nuevos productos.

CR 1.1 Los requisitos técnicos y estéticos que debe reunir la frita o esmalte
ceramico cocido, se identifican, considerando color, textura, resistencia mecanica,
resistencia quimica y expansion térmica, entre otros.

cve: BOE-A-2017-3191
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CR 1.2 Las técnicas y procedimientos del sistema de fabricacion de la frita o
esmalte se establecen, interpretando técnicamente la propuesta de nuevo producto.

CR 1.3 Las técnicas y procedimientos del sistema de fabricacion del producto
ceramico se establecen, considerando principalmente la técnica de esmaltado o
decoracién, la tecnologia de coccion, los tratamientos superficiales y el reciclado de
materiales.

CR 1.4 Los requisitos técnicos que debe reunir la mezcla de materias primas
para la preparacion de la frita o esmalte, atendiendo en especial a la solubilidad,
granulometria, humedad, pérdidas por calcinacion, desfloculacion, impurezas vy
toxicidad.

CR 1.5 Los requisitos técnicos que debe reunir la frita o esmalte se establecen,
teniendo en cuenta especialmente granulometria, solubilidad en agua, condiciones de
conservacion, propiedades reoldgicas, temperatura de maduracion, temperatura de
sellado, viscosidad en fundido, coeficiente de dilatacion, cristalizaciones, resistencia
mecanica de granulos y «pelets» y toxicidad.

CR 1.6 La viabilidad del desarrollo de la composicién se determina interpretando
técnicamente el nuevo producto, analizando el proceso de fabricacion y los requisitos
técnicos de la frita 0 esmalte.

RP 2: Establecer las especificaciones técnicas necesarias para el desarrollo del
pigmento ceramico, interpretando las propuestas de nuevos productos y cumpliendo los
procedimientos e instrucciones técnicas establecidas.

CR 2.1 Los requisitos técnicos y estéticos que deben reunir la pasta o el esmalte
coloreado cocidos se establecen atendiendo al color, textura, resistencia mecanica,
resistencia quimica y expansion térmica, entre otros.

CR 2.2 Las técnicas de fabricaciéon del pigmento ceramico se identifican,
interpretando técnicamente la propuesta de nuevo producto.

CR 2.3 Las técnicas y procedimientos del sistema de fabricacién de la pasta o
esmalte coloreado se identifican, interpretando técnicamente la propuesta de nuevo
producto.

CR 2.4 Las técnicas y procedimientos del sistema de fabricacion del producto
ceramico se identifican, considerando especialmente la técnica de esmaltado o
decoracion, la tecnologia de coccion, los tratamientos superficiales y el reciclado de
materiales.

CR 2.5 Los requisitos técnicos que debe reunir la mezcla de materias primas
para la preparacion del pigmento se establecen teniendo en cuenta principalmente
la solubilidad, granulometria, humedad, pérdidas por calcinacién, temperatura de
calcinacion, impurezas y toxicidad.

CR 2.6 Los requisitos técnicos que debe reunir el pigmento se establecen
considerando especialmente granulometria, solubilidad en agua, estabilidad térmica,
estabilidad quimica frente al material que lo alberga, y toxicidad.

CR 2.7 La viabilidad del desarrollo de la composiciéon se determina partiendo del
analisis de los procesos de fabricacién y de los requisitos técnicos del pigmento.

RP 3: Formular composiciones de fritas, esmaltes y pigmentos ceramicos realizando
pruebas de laboratorio, planta piloto o planta industrial, para su desarrollo.

CR 3.1 Laformulacién de la composicion de fritas y esmaltes se realiza teniendo en
cuenta las caracteristicas técnicas y estéticas del producto cocido, los requisitos del
sistema de preparacion de la frita 0 esmalte, las condiciones de aplicacién y coccion,
la documentacién precedente y los recursos humanos y técnicos disponibles.
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CR 3.2 La formulacion de la composicion de pigmentos ceramicos se realiza
teniendo en cuenta las caracteristicas técnicas y estéticas del producto cocido,
los requisitos del sistema de fabricacion del pigmento, los requisitos del sistema
de preparacién de la pasta o esmalte, las condiciones de aplicacion y coccién, la
documentacién precedente y los recursos humanos y técnicos disponibles.

CR 3.3 La seleccion de materiales empleados en la formulacién de fritas, esmaltes
y pigmentos ceramicos se hace teniendo en cuenta su idoneidad, toxicidad, garantia
de suministro, el grado de aprovechamiento posible y sus costes.

CR 3.4 La programacion de las pruebas se realiza especificando los materiales,
medios, procedimientos y el momento de su ejecucion.

CR 3.5 Las pruebas se realizan de acuerdo con los procedimientos e instrucciones
establecidas, considerando la optimizacién de recursos y cumpliendo la normativa
aplicable de prevencion de riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CR 3.6 Lainformacioén se intercambia con los clientes de manera fluida permitiendo
el desarrollo de las pruebas, cuando éstas se realizan en sus instalaciones.

CR 3.7 La viabilidad técnica de la fabricacion y empleo de la nueva frita, pigmento
0 esmalte ceramico se evalua analizando los resultados de las pruebas de desarrollo
y tomando decisiones sobre el curso de los trabajos.

RP 4: Elaborar la informacién de proceso necesaria para el empleo de la nueva composicion
de la frita, pigmento o esmalte ceramico, cumpliendo los procedimientos e instrucciones
técnicas establecidas.

CR 4.1 Los aspectos referentes a las materias primas y los aditivos empleados, los
métodos de preparacion de la frita, pigmento o esmalte ceramico, las condiciones
idéneas de utilizacion, las técnicas de aplicacion, los medios auxiliares, las variables
de operacion y los parametros que se deben controlar, se identifican, cumpliendo los
procedimientos e instrucciones técnicas establecidas.

CR 4.2 La informacion se elabora de manera que permita desarrollar el proceso
de fabricacién en las condiciones de calidad, seguridad y costes establecidos y
haciendo posible la reproduccion de los resultados.

CR 4.3 La conservacion y el acceso a la informacion se garantiza mediante el
sistema de archivo utilizado.

CR 4.4 Los registros de datos se mantienen actualizados en la ficha de producto,
empleando los soportes de registro establecidos.

RP 5: Asistir técnicamente al cliente para el empleo de composiciones de fritas, esmaltes
y pigmentos ceramicos, informandolo sobre las caracteristicas técnicas y estéticas de los
productos.

CR 5.1 La informacion sobre las fritas, pigmentos y/o esmaltes ceramicos
desarrollados se trasmite al cliente, detallando las caracteristicas técnicas y estéticas
de los productos desarrollados.

CR 5.2 Las fritas, pigmentos y/o esmaltes ceramicos mas convenientes se
identifican considerando su adecuacién a las demandas y al sistema de fabricacion
utilizado por el cliente.

CR 5.3 La utilizacion correcta de la frita, pigmento y/o esmalte se determina en
funcién del proceso de fabricacién empleado por el cliente.

CR 5.4 Las posibles anomalias y contingencias surgidas durante la utilizacién del
producto se resuelven prestando al cliente el apoyo técnico que permita resolverlas.
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Contexto profesional:

Medios de produccion:

Materias primas minerales y productos quimicos inorganicos con diverso grado de
transformacién: arcillas, caolines, feldespatos, otros silicatos, carbonatos, nitratos,
boratos, fluoruros, sulfatos, 6xidos, fritas, pigmentos. Lustres metalicos. Suspensionantes,
desfloculantes organicos e inorganicos, ligantes. Vehiculos y disolventes para tintas
vitrificables. Equipos e instrumentos de laboratorio ceramico: crisoles y horno crisolera
para la preparacion de fritas. Molinos, crisoles y hornos de calcinacién para preparacion
de pigmentos. Equipos para la preparacion de engobes y esmaltes: molinos de bolas,
tamices, agitadores, desleidores, granuladoras. Equipos para preparacion de tintas:
tamices, molinos de microbolas, tricilindricas, molinos coloidales y otros. Botonera, patines
de esmaltado y cabina de esmaltado. Mesas de serigrafia. Equipos para la determinacién
de la humedad, distribuciéon granulométrica, viscosidad, densidad de sdlidos y liquidos,
color, brillo, propiedades mecanicas (médulo de elasticidad, expansion térmica). Autoclave,
reémetro, hornos de laboratorio (mufla y hornos de ciclo corto), estufas, balanzas y utiles
de laboratorio.

Productos y resultados:

Fabricacion de frita o esmalte ceramico. Fabricacion de pigmento ceramico. Definicion del
producto en sus aspectos técnicos y funcionales: composicion, propiedades.

Informacién utilizada o generada:

Informacién técnica de materias primas disponibles en el mercado, fichas de composicion
y propiedades de productos. Informes de pruebas de desarrollo. Instrucciones vy
procedimientos generales de operacion. Informacién y asistencia técnica al cliente.

Médulo Formativo 1: Desarrollo de pastas ceramicas

Nivel: 3

Caddigo: MF0155_3

Asociado a la UC: Proponer y desarrollar composiciones de pastas
Duracién: 240 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar informacion técnica de materias primas para la formulaciéon de pastas
ceramicas, relacionando sus caracteristicas quimicas y fisicas con las propiedades que
aportan a la pasta ceramica y los riesgos derivados de su empleo.

CE1.1 Identificar materias primas a partir de su analisis quimico y mineraldgico,
clasificandolas de acuerdo con su papel en las composiciones de pastas ceramicas.

CE1.2 Seidalar las impurezas relevantes de las materias primas para la preparacion
de pastas, indicando los parametros a controlar y los riesgos para la salud y el
medioambiente.

CE1.3 Relacionar las caracteristicas quimicas y mineraldgicas de las materias
primas considerando las propiedades que aportan a la pasta.

CE1.4 Indicar los criterios para la seleccién de materias primas en la fabricacion
industrial de pastas ceramicas teniendo en cuenta sus caracteristicas fisico-quimicas.

CE1.5 Interpretar la composicion quimica y mineralégica y las caracteristicas
fisicas de las materias primas aplicando criterios de idoneidad para su empleo en
composiciones de pastas ceramicas.

cve: BOE-A-2017-3191
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C2: Analizar composiciones de pastas ceramicas relacionando sus propiedades con los
materiales empleados y sus proporciones.

CE2.1 Describir las principales composiciones de pastas ceramicas empleadas en
la fabricacion de productos ceramicos, explicar el papel de cada una de las materias
primas empleadas vy justificar la composicion atendiendo a la disponibilidad de los
materiales, a las caracteristicas técnicas del producto fabricado y al proceso de
fabricacion.

CE2.2 En un supuesto practico de composicién de pasta ceramica, a partir de la
informacion técnica de sus componentes:

— Relacionar los materiales empleados con el comportamiento en el proceso,
identificando las condiciones idoneas de fabricacion.

— Interpretar las propiedades del producto sobre la base de la composicion y las
condiciones de fabricacion.

— Identificar el tipo de pasta ceramica de acuerdo con los criterios de clasificacion
establecidos.

— Describir la funcién de cada componente en la composicion.

C3: Proponer y elaborar composiciones de pastas ceramicas a partir de informacién
técnica del proceso, del producto y de las materias primas disponibles.

CE3.1 Definirunplande ensayos parael desarrollo y/u optimizacion de lacomposicion
de la pasta, especificando la composicién a ensayar, la secuencia de operaciones,
los procedimientos de preparacion de materiales, los ensayos de comprobacién de
propiedades, las condiciones de ensayo, los procedimientos de analisis de resultados
de los ensayos y los criterios de evaluacion que se deben aplicar.

CE3.2 Enun supuesto practico de fabricacion de un producto ceramico conformado,
a partir de la informacion técnica:

— ldentificar los requisitos de la pasta que se deriven de la informacion técnica
que caracterice el producto (propiedades, requisitos de uso, caracteristicas
dimensionales, entre otros).

— Identificar los requisitos de la pasta ceramica derivados de las técnicas y
procedimientos empleados en el proceso.

— Proponer una composicion de pasta que se adapte al proceso de fabricacion
descrito y presente las propiedades en cocido requeridas en el producto.

— Preparar la pasta siguiendo las instrucciones del plan de ensayos definido.
— Realizar los ensayos establecidos de caracterizacion de la pasta.

— Evaluar los resultados obtenidos, de acuerdo con las especificaciones técnicas del
producto que se desee obtener, y extraer conclusiones utiles para el progreso de la
investigacion.

— Proponer y justificar modificaciones en la composicion o en los parametros de las
pruebas, con objeto de progresar en el desarrollo de la pasta.

C4: Programar y realizar pruebas de desarrollo de pastas a escala de planta piloto o semi-
industrial y evaluar los resultados obtenidos.

CE4.1 En un supuesto practico de prueba a escala de planta piloto de una pasta,
a partir de su composicion, propiedades de uso e informacién técnica sobre sus
componentes:

— Establecer los materiales y medios necesarios para la realizacion de las pruebas.

— Indicar la secuencia de operaciones para la preparacion y puesta a punto de los
materiales, y equipos necesarios.
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Elaborar instrucciones de procedimiento para la realizacion de las pruebas.
Establecer los parametros de operacion y el método para su control.
Establecer criterios para la supervisiéon de las pruebas.

Ajustar y poner a punto los materiales, maquinas y equipos de acuerdo con el
procedimiento establecido.

— Obtener prototipos.

CE4.2 En un supuesto practico de contingencias en la realizaciéon de un ensayo a
escala de planta piloto de una pasta, a partir de su composicion, caracteristicas de
uso exigidas e informacién técnica sobre sus componentes, evaluar la importancia
de la contingencia acaecida, sus causas y posibles soluciones.

CE4.3 En un supuesto practico de resultados de pruebas semi-industriales de
desarrollo de una pasta ceramica, concretado en muestras y datos de control, a
partir de la informacion técnica:

— Evaluar los resultados obtenidos de acuerdo con las especificaciones técnicas del
producto que se desee obtener.

— Proponer y justificar correcciones en la composicién o en los parametros de la
prueba, con objeto de progresar en el desarrollo de la pasta.

— Evaluar la viabilidad del empleo de la pasta en la fabricacion industrial del
producto, de acuerdo con el proceso caracterizado, a partir de los datos obtenidos
en las pruebas de desarrollo e indicar los parametros de proceso que deben guiar la
fabricacion industrial.

C5: Analizar y evaluar las posibilidades de utilizacion de composiciones de pastas
ceramicas en la fabricaciéon de productos ceramicos, considerando los sistemas, procesos,
fases, procedimientos y medios necesarios.

CE5.1  Enun supuesto practico de fabricacion de un producto ceramico conformado,
a partir de la composicion de la pasta y el esmalte y de la informacién técnica sobre
sus caracteristicas (planos, volumetria, propiedades y requerimientos de uso, etc.) y
sobre los medios de fabricacion y las instalaciones:

— Identificar, si existen, los condicionantes para la viabilidad de fabricacion del
producto con la pasta y los medios considerados en el supuesto practico y, en su
caso, determinar qué elementos o etapas del proceso de fabricacién no se pueden
realizar con los equipos disponibles.

— Proponer, al nivel del operario, modificaciones en el proceso de fabricacién o
en la composicion y/o caracteristicas de la pasta, que permitan o simplifiquen la
fabricacion del producto caracterizado.

CE5.2 En un supuesto practico de fabricacion de un producto ceramico partiendo
de la informacion técnica de la pasta, del producto y del proceso de fabricacion:

— Determinar, a su nivel, las caracteristicas tecnoldgicas o modificaciones que deben
tener las maquinas y equipos necesarios para su fabricacion.
— ldentificar los medios auxiliares necesarios y sus principales caracteristicas.

C6: Definir, organizar y elaborar la informacién necesaria para el empleo de la pasta en la
fabricacion de productos ceramicos.

CE6.1 En un supuesto practico de informacién sobre un nuevo producto ceramico,
a partir de la composicién de la pasta y, en su caso, del esmalte, sus principales
propiedades, aplicacion y proceso de fabricacion:

— Identificar y describir la documentacion referida a la pasta, necesaria para su
empleo en la fabricacion.
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— Redactar los documentos que se precisan para el empleo de la pasta en la
fabricacion del producto, incorporando los datos de fabricacion y control necesarios.

— Reunir y organizar los documentos consiguiendo una adecuada presentacion.

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

C2 respecto a CE2.2; C3 completa; C4 completa; C5 completa; C6 completa.

Otras capacidades:

Actuar con rapidez en situaciones problematicas y no limitarse a esperar.

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

Demostrar creatividad en el desarrollo del trabajo que realiza.

Demostrar un buen hacer profesional.

Proponer alternativas con el objetivo de mejorar resultados.

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cumplimiento de los objetivos.

Contenidos:
1. Materias primas para el soporte

Materias primas arcillosas.
Minerales arcillosos: illita, caolinita, montmorillonita y clorita.

Otros minerales presentes en las arcillas: cuarzo, carbonatos, materia organica, minerales
de hierro, sulfatos, entre otros.

Criterios de clasificacion de arcillas.

Materias primas no arcillosas: cuarzos, feldespatos, carbonatos, talcos y chamotas.
Aditivos: desfloculantes, ligantes y plastificantes.

Caracterizacion de materias primas arcillosas para el soporte. Ensayos de determinacion de:
humedad, carbonatos, distribucién granulométrica, ensayos especificos de desfloculacion
y comportamiento reolégico, compacidad, comportamiento ante la accion del calor.
Caracterizacion de materias primas no arcillosas para el soporte. Ensayos de determinacién
de: humedad, distribuciéon granulométrica, impurezas.

Influencia de las materias primas para el soporte en el proceso de fabricacién de un
producto ceramico y en las caracteristicas del producto acabado.

2. Propiedades de pastas y soportes ceramicos

Propiedades fisicas de la pasta.
Distribucién granulométrica.

Plasticidad.

Fluidez.

Compacidad, permeabilidad y porosidad.

Propiedades del soporte en caliente: fundencia/refractariedad, piroplasticidad y propiedades
mecanicas.

Color del soporte cocido.

Comportamiento de las pastas durante el proceso: desfloculabilidad.

Comportamiento en colado, en prensado, en extrusion, en el secado, en seco y a la acciéon
del calor.

Ensayos para la determinacion de propiedades en pastas y soportes: diagramas de
desfloculabilidad, medidas de plasticidad, diagramas de compactacion.

Medida de propiedades mecanicas en muestras conformadas: elasticidad, resistencia a la
flexidn, traccion y compresion.

Dilatometrias.
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Diagramas de coccion.
Medida del color.
Medida del indice de piroplasticidad.

3. Metodologia para el desarrollo de composiciones de pastas

Formulacién de pastas.
Criterios generales de formulacion.
Criterios de clasificacion de pastas y composiciones tipo.

Caracteristicas exigidas a las materias primas, propiedades del producto y caracteristicas
del proceso de fabricacion.

Criterios de seleccion de materias primas.
Planificacion y realizacion de ensayos, y evaluacion de resultados obtenidos.
Optimizacion de composiciones de pastas ceramicas.

4. Pruebas semiindustriales

Ajuste y puesta a punto de equipos e instalaciones para la realizacion de pruebas semi-
industriales.

Realizacion de pruebas y evaluacion de resultados.

Molienda, desleido y acondicionamiento de la pasta.
Almacenamiento y estabilidad de barbotinas industriales.
Filtroprensado.

Atomizado.

Amasado.

Coloreado.

Conformado: prensado, moldeado, calibrado, extrudido, colado.
Secado.

Coccion.

5. Defectos ceramicos atribuibles a las pastas ceramicas

Metodologia de analisis.
Descripcion de los principales defectos.

6. Normas de seguridad en el laboratorio ceramico

Reactivos y materiales utilizados: toxicidad y peligrosidad.

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

Riesgos derivados de las operaciones de desarrollo 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, prevencion de riesgos
laborales, salud laboral, accesibilidad universal, disefio universal o disefio para todas
las personas y proteccion medioambiental.
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Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la proposicién y el
desarrollo de composiciones de pastas, que se acreditara mediante una de las dos formas
siguientes:

— Formacién académica de nivel 2 (Marco Espafol de 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.

Médulo Formativo 2: Desarrollo de fritas, esmaltes y pigmentos ceramicos

Nivel: 3
Cddigo: MF0156_3

Asociado a la UC: Proponer y desarrollar composiciones de fritas, esmaltes y pigmentos
ceramicos

Duracion: 270 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar informacion técnica de materias primas para la formulacion de fritas, esmaltes
y pigmentos ceramicos, relacionando sus caracteristicas quimicas y fisicas con las
propiedades que aportan a la frita, esmalte o pigmento ceramico y los riesgos derivados
de su empleo.

CE1.1 Identificar materias primas a partir de su analisis quimico vy, si procede,
mineralogico, clasificandolas de acuerdo con su papel en las composiciones de
fritas, esmaltes y pigmentos ceramicos.

CE1.2 Seifalarlas impurezas relevantes en las materias primas para la preparacion
de fritas, esmaltes y pigmentos, indicando los parametros que hay que controlar y los
riesgos para la salud y el medioambiente.

CE1.3 Relacionar las caracteristicas fisico-quimicas de las materias primas,
considerando las propiedades que aportan a las de fritas, esmaltes y pigmentos
ceramicos.

CE1.4 Indicar los criterios para la seleccién de materias primas en la fabricacion
industrial de fritas, pigmentos y esmaltes, teniendo en cuenta sus caracteristicas
fisico-quimicas.

CE1.5 Interpretar la composicion quimica y mineralégica y las caracteristicas
fisicas de las materias primas, aplicando criterios de idoneidad para su empleo en
composiciones de fritas, esmaltes y pigmentos ceramicos.

C2: Analizar composiciones de fritas y esmaltes ceramicos, relacionando sus propiedades
con los materiales empleados y sus proporciones.

CE2.1 Describir los principales tipos de fritas, esmaltes, engobes y tintas
empleadas en la fabricacion de productos ceramicos, justificando su composicion en
funcioén del papel y disponibilidad de cada una de las materias primas empleadas, las
caracteristicas técnicas del producto fabricado y los procesos de fabricacion.

cve: BOE-A-2017-3191
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CE2.2 En un supuesto practico de composiciéon de una frita, esmalte, engobe o
tinta ceramica, expresada en formula de carga, a partir de la informacion técnica:

— Realizar los calculos necesarios para expresar la composicion en formulacién
Seger y en analisis quimico.

— Realizar los calculos necesarios para determinar las propiedades teéricas mediante
la regla de la aditividad.

— Describir la funcién de cada componente en la composicion.

— Relacionar los materiales empleados con el comportamiento en el proceso,
identificando las condiciones idoneas de fabricacion.

— Interpretar las propiedades del producto sobre la base de la composicion y las
condiciones de fabricacion.

— Identificar el tipo de frita, esmalte, engobe o tinta, de acuerdo con criterios de
clasificacion establecidos.

C3: Analizar composiciones de pigmentos ceramicos, relacionando sus propiedades con
los materiales empleados y sus proporciones.

CE3.1 Describir las principales composiciones de pigmentos empleados en la
fabricacion de productos ceramicos, explicar el papel de cada una de las materias
primas empleadas vy justificar la composicion atendiendo a la disponibilidad de los
materiales, a las caracteristicas técnicas del producto fabricado y al proceso de
fabricacion.

CE3.2 Enun supuesto practico de composicion de un pigmento ceramico expresado
en formula de carga, a partir de la informacion técnica:

— Realizar los calculos necesarios para expresar la composicion del material
calcinado en analisis quimico en peso y en moles.

— Proponer una férmula estructural del pigmento resultante.

— Describir la funcion de cada componente en la composicion.

— Relacionar los materiales empleados con el comportamiento en el proceso,
identificando las condiciones idéneas de fabricacion.

— Interpretar las propiedades del producto sobre la base de la composicion y las
condiciones de fabricacion.

— Identificar el tipo de pigmento de acuerdo con criterios de clasificacion establecidos.

C4: Proponer y elaborar composiciones de fritas, pigmentos y esmaltes ceramicos, a partir
de informacion técnica del proceso, del producto y de las materias primas disponibles.

CE4.1 Definir un plan de ensayos para el desarrollo y/u optimizacion de la
composicién de la frita, especificando la composicion a ensayar; la secuencia de
operaciones; los procedimientos de preparacion de materiales; los ensayos de
comprobacion de propiedades; las condiciones de ensayo; los procedimientos de
analisis de resultados de los ensayos y los criterios de evaluacién que se deben
aplicar.

CE4.2 Enun supuesto practico de caracterizacion de una frita por sus propiedades
de uso y por el sistema de preparacion a utilizar, a partir de la informacion técnica:
— Identificar los requisitos de la frita que se deriven de sus propiedades de uso
(propiedades del producto cocido y comportamiento en el proceso de fabricacion).

— ldentificar los requisitos de la mezcla de materias primas derivados de las técnicas
y procedimientos empleados en el proceso de preparacién de la frita.

cve: BOE-A-2017-3191
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— Proponer una composicion de la formula de carga de la frita, que se adapte a los
procesos de fabricacion descritos y presente las propiedades en cocido requeridas
en el producto.

— Preparar la frita mediante fusion, siguiendo las instrucciones del plan de ensayos
definido.

— Realizar los ensayos establecidos de caracterizacion de la frita.

— Evaluar los resultados obtenidos, de acuerdo con las especificaciones técnicas del
producto que se desee obtener y formular conclusiones utiles para el progreso de la
investigacion.

— Proponer y justificar modificaciones en la composicion o en los parametros de las
pruebas, con objeto de progresar en el desarrollo de la frita.

CE4.3 En un supuesto practico de fabricacion de un pigmento ceramico, a partir de
informacion técnica sobre sus propiedades de uso y el sistema de preparacion que
se debe utilizar:

— Identificar los requisitos del pigmento que se deriven de sus propiedades de uso
(propiedades del producto cocido y comportamiento en el proceso de fabricacion).

— ldentificar los requisitos de la mezcla de materias primas derivados de las técnicas
y procedimientos empleados en el proceso de preparacion del pigmento.

— Proponer una composicién del pigmento que se adapte a los procesos de
fabricacion descritos y presente las propiedades en cocido requeridas en el producto.

— Preparar el pigmento mediante calcinacion, siguiendo las instrucciones del plan
de ensayos definido.

— Realizar los ensayos establecidos de caracterizacion del pigmento.

— Evaluar los resultados obtenidos, de acuerdo con las especificaciones técnicas
del producto que se desee obtener, y formular conclusiones Utiles para el progreso
de la investigacion.

— Proponer y justificar modificaciones en la composicion o en los parametros de las
pruebas, con objeto de progresar en el desarrollo del pigmento.

CE4.4 En un supuesto practico de fabricacion, a partir de una muestra de un
esmalte o engobe (aplicado sobre un soporte ceramico) y de informacion técnica
sobre sus propiedades y proceso de fabricacion:

— Identificar los requisitos del esmalte o engobe que se deriven de sus propiedades
de uso (propiedades del producto cocido y comportamiento en el proceso de
fabricacion).

— ldentificar los requisitos de la mezcla de materias primas derivados de las técnicas
y procedimientos empleados en el proceso de preparacion del esmalte o engobe.

— Proponer una composicion del esmalte y/o engobe que se adapte a los procesos
de fabricacion descritos y presente las propiedades en cocido requeridas en el
producto.

— Preparar el esmalte y/o engobe, siguiendo las instrucciones del plan de ensayos
definido.

— Realizar los ensayos establecidos de caracterizacion del esmalte y/o engobe.

— Evaluar los resultados obtenidos, de acuerdo con las especificaciones técnicas del
producto que se desee obtener, y obtener conclusiones utiles para el progreso de la
investigacion.

— Proponer y justificar modificaciones en la composicion o en los parametros de las
pruebas, con objeto de progresar en el desarrollo del esmalte o engobe.
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CE4.5 En un supuesto practico de fabricacion de una tinta ceramica (aplicada
sobre un soporte ceramico), a partir de informacion técnica sobre sus propiedades y
su proceso de fabricacion:

— Identificar los requisitos de la tinta derivados de las técnicas y procedimientos
empleados en el proceso de preparacion y aplicacién de la tinta.

— ldentificar los requisitos de la tinta que se deriven de las propiedades del producto
cocido y comportamiento en el proceso de fabricacion.

— Proponer una composicioén de la tinta que se adapte a los procesos de fabricacion
descritos y presente las propiedades en cocido requeridas en el producto.

— Preparar la tinta siguiendo las instrucciones del plan de ensayos definido.
— Realizar los ensayos establecidos de caracterizacién de la tinta.

— Evaluar los resultados obtenidos, de acuerdo con las especificaciones técnicas del
producto que se desee obtener y formular conclusiones utiles para el progreso de la
investigacion.

— Proponer y justificar modificaciones en la composicion o en los parametros de las
pruebas, con objeto de progresar en el desarrollo de la tinta.

C5: Programar y realizar pruebas de desarrollo de fritas, pigmentos y esmaltes, a escala
de planta piloto o semi-industrial y evaluar los resultados obtenidos.

CE5.1  En un supuesto practico de prueba a escala de planta piloto de un esmalte,
engobe, tinta, frita o pigmento, a partir de la composicién, propiedades de uso e
informacion técnica sobre sus componentes:

— Establecer los materiales y medios necesarios para la realizacion de las pruebas.

— Indicar la secuencia de operaciones necesaria para la preparaciéon y puesta a
punto de los materiales y equipos necesarios.

Elaborar instrucciones de procedimiento para la realizacion de las pruebas.
Establecer los parametros de operacion y el método para su control.
Establecer criterios para la supervisiéon de las pruebas.

Realizar el ajuste y puesta a punto de los materiales, maquinas y equipos de
acuerdo con el procedimiento establecido.

— Obtener prototipos.

CE5.2 En un supuesto practico de contingencias en la realizacion de un ensayo
a escala de planta piloto de un esmalte, engobe, tinta, frita o pigmento, a partir de
la composicidn, caracteristicas de uso exigidas e informacion técnica sobre sus
componentes, evaluar la importancia de la contingencia acaecida, sus causas y
posibles soluciones.

CE5.3 En un supuesto practico de resultados de pruebas de desarrollo de un
esmalte, engobe, frita 0 pigmento, a partir de muestras y datos de control:

— Evaluar los resultados obtenidos de acuerdo con las especificaciones técnicas del
producto que se desee obtener.

— Proponer y justificar correcciones en la composicién o en los parametros de la
prueba, con objeto de progresar en el desarrollo de la frita, pigmento, esmalte o
engobe.

— Evaluar la viabilidad del empleo de la composicion ensayada en la fabricacién
industrial del producto, de acuerdo con el proceso caracterizado a partir de los datos
obtenidos en las pruebas de desarrollo e indicar los parametros de proceso que
deben guiar la fabricacion industrial.
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C6: Analizar y evaluar las posibilidades de utilizacion de composiciones de fritas, pigmentos
y esmaltes en la fabricacién de productos ceramicos, considerando los sistemas, procesos,
fases, procedimientos y medios necesarios.

CE6.1 Enun supuesto practico de fabricacién de un producto ceramico conformado,
a partir de la composicion de la pasta, del esmalte y del pigmento y de la informacion
técnica sobre sus caracteristicas (planos, volumetria, propiedades y requerimientos
de uso, entre otros), en una empresa ceramica de la que se conocen los medios de
fabricacion y las instalaciones:

— ldentificar, si existen, los condicionantes para viabilidad de fabricacién del producto
con las fritas, esmaltes y pigmentos caracterizados y los medios considerados en el
supuesto practico y, en su caso, determinar qué elementos o etapas del proceso de
fabricacion no se pueden realizar con los equipos disponibles.

— Proponer, al nivel del operario, modificaciones en el proceso de fabricacion o en
la composicién de las fritas, esmaltes y pigmentos que permitan o simplifiquen la
fabricacion del producto caracterizado.

CE6.2 En un supuesto practico de composicion de una frita, esmalte o pigmento
ceramico y sus requisitos de uso:

— Determinar, al nivel del operario, las caracteristicas tecnoldgicas que deben tener
las maquinas y equipos necesarios para su preparacion.

— Identificar los medios auxiliares necesarios y sus principales caracteristicas.

C7: Definir, organizar y elaborar la informacion necesaria para el empleo de la frita,
pigmento o esmalte en la fabricacién de productos ceramicos.

CE7.1 En un supuesto practico de informacién sobre una nueva frita, pigmento
o0 esmalte ceramicos, a partir de la composicién, sus principales propiedades,
aplicacion y proceso de fabricacion:

— ldentificar y describir la documentacion necesaria para su empleo en la fabricacion.

— Redactarlos documentos que se precisan para el empleo en la fabricacion del producto
ceramico conformado, incorporando los datos de fabricacion y control necesarios.

— Reunir y organizar los documentos consiguiendo una adecuada presentacion.

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

C2 respecto a CE2.2; C3 respecto a CE3.2; C4 completa; C5 completa; C6 respecto a
CE6.1; C7 completa.

Otras capacidades:

Adaptarse a situaciones o contextos nuevos.

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

Demostrar creatividad en el desarrollo del trabajo que realiza.

Demostrar un buen hacer profesional.

Finalizar el trabajo atendiendo a criterios de idoneidad, rapidez, economia y eficacia.
Proponer alternativas con el objetivo de mejorar resultados.

Contenidos:

1.

Materias primas para esmaltes:

Clasificacion de materias primas para la fabricacion de fritas, pigmentos y esmaltes de
acuerdo con su naturaleza quimica y con el papel estructural y funcional que desempefan
en el esmalte.

cve: BOE-A-2017-3191
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Materias primas que introducen formadores de red.

Materias primas que introducen estabilizadores de red.

Materias primas que introducen modificadores de red.

Materias primas que introducen opacificantes.

Materias primas que introducen colorantes.

Aditivos.

Caracterizacion de materias primas: analisis quimico parcial, distribucion granulométrica,
superficie especifica, ensayos especificos. Ensayos de caracterizacion de arcillas y
caolines para esmaltes y engobes.

2. Propiedades de los esmaltes:

Propiedades en fundido.

Viscosidad en fundido.

Tensién superficial.

Separacion de fases y desvitrificacion.

Propiedades de los esmaltes en suspension: comportamiento reoldgico.

Estabilidad.

Propiedades de la capa aplicada: compacidad.

Permeabilidad.

Adherencia y cohesién.

Tiempo de secado.

Propiedades de los vidriados en frio.

Propiedades térmicas: conductividad y dilatacion térmica.

Propiedades épticas: color, opacidad/transparencia, brillo, refraccion.

Propiedades quimicas: resistencia al ataque acido, resistencia a los alcalis, solubilidad en
agua.

Propiedades mecanicas: resistencia al impacto, a la flexion, traccion, compresion, etc.
Médulo de elasticidad.

Porosidad y resistencia a las manchas.

Ensayos para la determinacién de propiedades de vidriados: medida de propiedades
mecanicas en muestras de pastas y esmaltes.

Propiedades mecanicas: elasticidad, resistencia a la flexién, traccion y compresion.
Dilatometrias.

Medida del color.

Determinacién de solubilidad. Determinacién de fundencia en materiales: feldespatos,
fritas, entre otros.

3. Propiedades de los pigmentos ceramicos:

Mecanismos de formacion del color en pigmentos ceramicos.
Analisis espectral aplicado a la formulacion de pigmentos.

Propiedades de uso de los pigmentos ceramicos: propiedades opticas, resistencia a la
descomposicion térmica, resistencia quimica a elevada temperatura.

4. Metodologia para el desarrollo de composiciones de fritas ceramicas:

Formulacién de fritas.

Criterios generales de formulacion.

Criterios de clasificacion de fritas y composiciones tipo.

Expresion de composiciones de fritas: formula de carga, analisis quimico y formula Seger.
Requisitos de uso de las fritas: comportamiento en proceso y propiedades aportadas al
vidriado. Calculo tedrico de propiedades.

Verificable en http://www.boe.es
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Propiedades de las materias primas en el proceso de preparacion. Criterios de seleccion.
Planificacion y realizacion de ensayos, y evaluacion de resultados obtenidos.
Optimizacion de composiciones de fritas ceramicas.

5. Metodologia para el desarrollo de composiciones de pigmentos ceramicos:

Formulacién de pigmentos ceramicos.

Criterios generales de formulacion.

Criterios de clasificacion de pigmentos y composiciones tipo.

Férmula de carga, analisis quimico y formula estructural.

Requisitos de uso de los pigmentos: comportamiento en proceso y propiedades aportadas
al vidriado.

Comportamiento de las materias primas en el proceso de preparacion. Criterios de seleccion.
Planificacién y realizacién de ensayos, evaluacion de resultados obtenidos.
Optimizacion de composiciones de pigmentos ceramicos.

6. Metodologia para el desarrollo de composiciones de esmaltes cerdmicos:

Formulacién de esmaltes y engobes.

Criterios generales de formulacion.

Criterios de clasificacion de esmaltes y engobes: composiciones tipo.

Expresion de composiciones de esmaltes: formula de carga, analisis quimico y férmula
Seger.

Requisitos de uso de los esmaltes y engobes: comportamiento en proceso y propiedades
aportadas al vidriado. Célculo tedrico de propiedades.

Propiedades de las materias primas en el proceso de preparacion. Criterios de seleccion.
Planificacién y realizacion de ensayos, evaluacion de resultados obtenidos.
Optimizacion de composiciones de esmaltes ceramicos.

7. Pruebas semiindustriales:

Ajuste y puesta a punto de equipos e instalaciones para la realizaciéon de pruebas semi-
industriales.

Realizacion de pruebas y evaluacion de resultados.

8. Defectos ceramicos atribuibles a las fritas, pigmentos, esmaltes ceramicos:

Metodologia de analisis.
Descripcion de los principales defectos.

9. 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.

Riesgos derivados de las operaciones de desarrollo 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, prevencion de riesgos
laborales, salud laboral, accesibilidad universal, disefio universal o disefio para todas
las personas y proteccion medioambiental.
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Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la proposicién y el
desarrollo de composiciones de fritas, esmaltes y pigmentos ceramicos, que se acreditara
mediante una de las dos formas siguientes:

— Formacién académica de nivel 2 (Marco Espanol de 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 anos en el campo de las competencias
relacionadas con este moédulo formativo.

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

ANEXO Il

CUALIFICACION PROFESIONAL: OPERACIONES DE FABRICACION
DE PRODUCTOS CERAMICOS CONFORMADOS

Familia Profesional: Vidrio y Ceramica

Nivel: 2
Cadigo: VIC207_2

Competencia general:

Fabricar productos ceramicos conformados, ejecutando y coordinando la regulacién y
conduccion de maquinas, equipos e instalaciones para la preparacion del esmalte y la
pasta, la conformacion, el esmaltado o decoracion y la coccion, siguiendo las instrucciones
técnicas recibidas y garantizando la calidad y la seguridad de las operaciones.

Unidades de competencia:

UCO0657_2: Fabricar pastas ceramicas

UCO0658_2: Fabricar baldosas ceramicas

UCO0659_2: Fabricar productos de barro cocido para la construccion

UCO0660_2: Fabricar porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la decoracion
y aplicaciones técnicas

UCO0661_2: Preparar esmaltes ceramicos en barbotina y tintas vitrificables

Entorno Profesional:

Ambito Profesional:

Desarrolla su actividad en el area de fabricacién de productos ceramicos conformados,
siguiendo instrucciones técnicas especificas, en entidades de naturaleza publica o
privada, en empresas de tamafio grande, 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 y disefio
universal o disefio para todas las personas de acuerdo con la normativa aplicable.

Sectores Productivos:

Se ubica en el sector productivo de la ceramica industrial y de la ceramica artesanal,
subsector de fabricacién de productos ceramicos para la construccion y productos
ceramicos refractarios.
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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:

Operarios de seccion de preparacion de esmaltes y tintas ceramicas

Operarios de recepcion, almacén y control de materias primas

Operarios de molienda de pastas

Operarios de atomizacion en industria ceramica

Operarios de linea de colado

Operarios de calibrado

Operarios de prensas

Alfareros, ceramistas

Operarios de linea de decoracion

Operarios de hornos continuos y mandos

Horneros de hornos continuos con mandos autométicos de regulacién de la coccién
Operarios del proceso en plantas ceramicas de pequefia dimension

Operarios de maquina cortadora, rectificadora y pulidora de ceramica, porcelana y loza
Operarios de clasificacion y embalado

Operarios seccion de pastas

Formacion Asociada (480 horas)

Moddulos Formativos:

MF0657_2: Fabricacion de pastas ceramicas (60 horas)
MF0658_2: Fabricacion de baldosas ceramicas (150 horas)
MF0659_2: Fabricacion de productos de barro cocido para la construccion (60 horas)

MF0660_2: Fabricacion de porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la
decoracién y aplicaciones técnicas (150 horas)

MF0661_2: Preparacién de esmaltes ceramicos en barbotina y tintas vitrificables (60 horas)

Unidad de Competencia 1: Fabricar pastas ceramicas

Nivel: 2
Cadigo: UC0657_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Coordinar la recepcion, descarga y almacenamiento de materias primas para la
fabricacion de pastas ceramicas asegurando la calidad de los suministros, su conservacion
y la seguridad en las operaciones.

CR 1.1 La recepcion, descarga y almacenamiento de materias primas para la
fabricacion de pastas ceramicas se controla, coordinando las distintas operaciones.

CR 1.2 Lacorrespondencia entre los albaranes de entrada y las érdenes de compra
se verifica, asegurando la calidad de los suministros.

CR 1.3 Los materiales se descargan segun procedimientos establecidos, en
las eras, silos o lugares correspondientes debidamente identificados, evitando su
contaminacion.

CR 1.4 Los materiales se almacenan garantizando su conservacion, acceso,
inventario y el mantenimiento del «stock» de seguridad, aplicando el procedimiento
de gestion del almacén de la empresa.
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RP 2: Realizar la molienda o desleido en agua de la mezcla de materias primas, ejecutando
y coordinando las operaciones de dosificacién de la composicion y de regulaciéon y
conduccion de maquinas e instalaciones, asegurando la calidad del producto obtenido y
cumpliendo la normativa de prevencién de riesgos laborales y proteccién medioambiental.

CR 2.1 Los sistemas de dosificacion y mezcla, molinos, desleidores, filtros,
tamices, filtro-prensa y otros separadores, asi como las instalaciones de aspiracion y
separacién de polvos se preparan y regulan, garantizando la obtencion de los valores
especificados en los parametros de proceso y el mantenimiento de las condiciones
seguridad, cumpliendo la normativa aplicable.

CR 2.2 La molienda o desleido en agua de la mezcla de materias primas se
controla, coordinando las distintas operaciones.

CR 2.3 Las materias primas se dosifican en las proporciones, cantidades y orden
indicados en las fichas de composicion e instrucciones técnicas.

CR2.4 Lacargaoalimentacién en continuo de los equipos de molienda o de desleido
se realiza de acuerdo con las fichas de carga y con las instrucciones técnicas.

CR 2.5 Los molinos o desleidores se conducen proporcionando una pasta ceramica
homogénea, con unas caracteristicas granulométricas y, en su caso, reolégicas de
acuerdo con las especificaciones de calidad establecidas.

CR 2.6 El almacenamiento de la pasta preparada se realiza en el lugar adecuado
y siguiendo los procedimientos establecidos.

RP 3: Acondicionar la pasta ceramica a los parametros de proceso requeridos en las
operaciones de conformado de productos ceramicos, coordinando las operaciones de
regulacién y conduccion de maquinas e instalaciones, asegurando la calidad del producto
obtenido y cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y proteccion
medioambiental.

CR 3.1 Elequipode bombeo de barbotina, el atomizadory los equipos de transporte
y almacenamiento de atomizado se preparan y regulan, garantizando la obtencion
de los valores especificados de los parametros de proceso.

CR 3.2 El granulador, la humectadora y las instalaciones de coloraciéon de pastas,
asi como las instalaciones de aspiracion y separacion de polvos, se preparan y
regulan, garantizando la obtencion de los valores especificados de los parametros
de proceso y cumpliendo la normativa aplicable.

CR 3.3 EIl acondicionamiento de la pasta ceramica segun los parametros del
proceso se controla, coordinando las distintas operaciones.

CR 3.4 EIl grado de humedad especificado y la homogeneidad necesaria de la
pasta se obtienen alimentando y conduciendo la humectadora o la amasadora.

CR 3.5 Las condiciones establecidas de homogeneidad, color, humedad vy
granulometria de la pasta se obtienen alimentando y conduciendo el atomizador,
granulador o las maquinas de coloracion en seco.

CR 3.6 El almacenamiento de la pasta preparada se realiza en el lugar indicado y
siguiendo los procedimientos establecidos.

RP 4: Controlar la calidad de los procesos de fabricacion de pastas ceramicas, asegurando
el funcionamiento y mantenimiento primario de la maquinaria y cumpliendo la normativa de
prevencion de riesgos laborales y proteccién medioambiental.

CR 4.1 Las caracteristicas de calidad de las pastas ceramicas se controlan,
detectando y corrigiendo posibles anomalias.

CR 4.2 Los procedimientos de muestreo establecidos se cumplen, tomando e
identificando muestras para remitir al laboratorio de control, cumpliendo la normativa
aplicable.
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CR 4.3 Los parametros de los procesos de fabricacion de pastas ceramicas se
mantienen, controlando el funcionamiento de las instalaciones y maquinas, detectando
posibles anomalias y subsanandolas si estan en el ambito de la competencia del
operario o derivandolas, en su caso, al servicio de mantenimiento.

CR 4.4 La informacion referente al desarrollo y resultados del trabajo se refleja de
acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

CR 4.5 Lainformacion referente al desarrollo y resultados del trabajo se refleja de
acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

CR 4.6 La ejecucion de las operaciones se lleva a cabo con el maximo
aprovechamiento de los recursos en el tiempo previsto en el programa de fabricacion
y cumpliendo la normativa aplicable.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Materias primas minerales y productos quimicos inorganicos con diverso grado de
transformacion: arcillas, caolines, feldespatos, silicatos, carbonatos, cuarzo, chamotas,
y otros. Pigmentos ceramicos micronizados. Suspensionantes, desfloculantes y
aglomerantes organicos. Ligantes. Pastas cerdmicas: en barbotina, semisecas o en
estado plastico; coloreadas o sin colorear; en polvo o «pelletizadas». Maquinas e
instalaciones: instalaciones de almacenamiento de materias primas: eras, tolvas, silos
y graneros. Instalaciones de dosificacion de sdlidos. Desleidores. Desmenuzadores.
Molinos de impacto. Molinos pendulares. Molinos de bolas en continuo y en discontinuo.
Vibrotamices y «trommels». Instalaciones de aspiracién de gases y separacién de polvos.
Balsas de agitacion y almacenamiento de barbotinas. Bombas de trasiego de barbotinas.
Desferrizadores. Filtros-prensa y amasadoras. Pelletizadores, granuladores. Cintas
transportadoras Elevadores. Cangilones. Atomizadores, equipos de coloracion en seco y
en vena. Generadores de gases calientes. Equipos de control de humedad en continuo.
Utiles de control: estufas, probetas, balanzas, picnémetros, viscosimetros y tamices.
Instalaciones de tratamiento y reciclado de lodos.

Productos y resultados:

Pastas ceramicas en barbotina, semisecas o en estado plastico, coloreadas o sin colorear,
en polvo o pelletizadas.

Informacién utilizada o generada:

Ordenesdefabricacion. Instrucciones técnicas de: dosificacion, calidad de producto, preparacion
y funcionamiento de maquinas y equipos, mantenimiento. Manual de procedimientos
operativos. Normas de seguridad y ambientales. Registro de incidencias. Normativa aplicable
de prevencion de riesgos laborales y proteccion medioambiental. Resultados de produccién
y calidad. Registro de incidencias. Partes de inventario. Informes de recepcion.

Unidad de Competencia 2: Fabricar baldosas ceramicas
Nivel: 2
Cddigo: UC0658_2
Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Conformar y secar baldosas ceramicas, a partir de pastas ceramicas previamente
preparadas, ejecutando y coordinando la regulacion y conduccién de las maquinas e instalaciones.

CR1.1 Laamasadora, extrusora, atomizador, prensay secadero se preparan y regulan,
garantizando la obtencion de los valores especificados de los parametros de proceso.
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CR 1.2 Los dispositivos de salida del producto y de alimentacion y descarga de las
piezas al secadero, asi como las instalaciones de aspiracién y separacién de polvos
se regulan y ajustan, permitiendo la obtencién de un producto con las caracteristicas
de calidad establecidas y el cumplimiento de la normativa aplicable.

CR 1.3 El conformado y secado de baldosas ceramicas se realiza coordinando las
operaciones.

CR 1.4 La pasta ceramica que se va a utilizar se adecua al tipo de producto que
hay que fabricar, asegurando que su disponibilidad permite cumplir el programa de
fabricacion.

CR 1.5 La seleccion del molde, la verificacion de su estado y su montaje en la
prensa o extrusora se realiza siguiendo las instrucciones técnicas.

CR 1.6 La prensa o extrusora se alimenta y maneja, proporcionando un producto
conformado con las caracteristicas de calidad establecidas.

CR 1.7 La disposicion de las piezas para su transporte y secado se realiza de
modo que no sufran ningun deterioro y se produzca un secado uniforme.

CR 1.8 Las condiciones de secado (temperatura, el tiempo de secado, el caudal y
la humedad del aire) se regulan, garantizando la obtencién de productos integros,
con el grado de humedad residual y la temperatura establecidos.

RP 2: Esmaltar, decorary secar baldosas ceramicas mediante procedimientos automaticos,
ejecutando y coordinando la regulacién de las maquinas e instalaciones y supervisando su
conduccion.

CR 2.1 Las maquinas, equipos y medios auxiliares para las aplicaciones mediante
cortina y pulverizacién, goteo, en seco, serigrafias, flexografias, huecografias,
aplicacion por inyeccién de tinta y tratamientos superficiales mecanicos, se preparan
y regulan, proporcionando los valores especificados de los parametros de proceso.

CR 2.2 Los dispositivos de alimentaciéon y salida del producto de la linea de
esmaltado se regulan y ajustan, permitiendo la obtencién de un producto con las
caracteristicas de calidad establecidas.

CR 2.3 EIl esmaltado, decoracién y secado de baldosas ceramicas se realiza
coordinando las distintas operaciones.

CR 2.4 Latemperatura y humedad requeridas de las piezas, asi como la ausencia
de polvo, grasa u otros productos se controla manteniendo la calidad del acabado.

CR 2.5 Los materiales que se van a aplicar (barbotinas, tintas, polvos, pellets y
calcas, entre otros) se preparan verificando que poseen las condiciones adecuadas
a los dispositivos de aplicacion y a los requisitos del producto que hay que obtener.

CR 2.6 EIl esmaltado y decoracion se realiza con la ayuda de las maquinas y
equipos automaticos o mediante el manejo de utiles y medios (aerdgrafos, pinceles,
pantallas serigraficas, rodillos y espatulas), proporcionando la calidad establecida.

CR 2.7 Las condiciones de secado, como son la temperatura, el tiempo de secado,
el caudal y la humedad del aire se regulan, garantizando la obtencion de productos
integros con el grado de humedad residual y la temperatura establecidos.

RP 3: Cocer baldosas cerdmicas efectuando la programacién y la regulacion del horno
e instalaciones auxiliares, siguiendo instrucciones técnicas recibidas y supervisando su
funcionamiento.

CR 3.1 Los dispositivos automaticos de alimentacién y descarga de las piezas
al horno se regulan y ajustan, permitiendo la obtencion de un producto con las
caracteristicas de calidad establecidas.

CR 3.2 Elciclo de coccién (temperaturas, tiempos, presiones, circulacion de gases
y atmésfera) se programa de acuerdo con las instrucciones técnicas recibidas.
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CR 3.3 La coccion de productos de barro para la construccién se coordina,
supervisando las operaciones.

CR 3.4 Eltransporte y disposicion de las baldosas durante la coccion se realiza de
modo que éstas no sufran deterioros y tengan una coccion correcta.

CR3.5 Elaspecto, dimensiones, integridad y alabeo del producto cocido se controla,
permitiendo detectar y corregir anomalias y desviaciones en las caracteristicas de
calidad.

RP 4: Realizar el acabado, clasificacion y embalado de baldosas ceramicas, ejecutando y
coordinando la regulacién y conduccién de las maquinas e instalaciones.

CR 4.1 Las maquinas y equipos de pulido y rectificado, clasificacion automatica,
embalado y etiquetado de baldosas ceramicas se regulan, garantizando la calidad
establecida.

CR 4.2 El acabado, clasificacion y embalado de baldosas ceramicas se coordina,
supervisando las operaciones.

CR 4.3 EIl material se clasifica segun los procedimientos e instrucciones técnicas
establecidos.

CR 4.4 El embalaje se realiza con los medios indicados, asegurando la proteccion
e identificacion del producto y facilitar su manejo y transporte.

CR 4.5 El producto se etiqueta controlando la inclusién de la informacién requerida
(producto, calidad y fecha) y la disposicién en el lugar indicado.

RP 5: Controlar la calidad de los procesos de fabricacion de baldosas ceramicas,
asegurando el funcionamiento y mantenimiento primario de la maquinaria y cumpliendo la
normativa de prevencién de riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CR 5.1 Las caracteristicas de calidad de las baldosas ceramicas se controlan,
detectando y corrigiendo posibles anomalias.

CR 5.2 Los procedimientos de muestreo establecidos se cumplen, tomando e
identificando muestras para remitir al laboratorio de control, cumpliendo la normativa
aplicable.

CR 5.3 Los parametros de los procesos de fabricacion de baldosas ceramicas
se mantienen, controlando el funcionamiento de las instalaciones y maquinas,
detectando posibles anomalias y subsanandolas, si estan en el ambito de la
competencia del operario, o derivandolas al servicio de mantenimiento.

CR 5.4 Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacion técnica e instrucciones de la empresa.

CR 5.5 Lainformacion referente al desarrollo y resultados del trabajo se registra de
acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

CR 5.6 La ejecucion de las operaciones de fabricacion de baldosas ceramicas se
lleva a cabo con el maximo aprovechamiento de los recursos, en el tiempo previsto
en el programa de fabricaciéon y cumpliendo la normativa aplicable.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Pastas ceramicas coloreadas o sin colorear, semisecas o en estado plastico, en polvo o
«pelletizadas». Esmaltes en barbotina, en polvo y en «pellets». Fritas micronizadas o en
granilla. Tintas ceramicas preparadas. Lustres metalicos. Vehiculos y disolventes paratintas
vitrificables. Calcas. Marcos, tejidos y emulsiones fotosensibles para pantallas serigraficas.
Instalaciones de almacenamiento y alimentacion de la pasta: balsas de agitacién y
almacenamiento de barbotinas, bombas de trasiego de barbotinas, desferrizadores; silos
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y sistemas de transporte de polvos. Instalaciones, maquinas y equipos auxiliares para
la conformacién y secado de baldosas ceramicas: prensas, amasadoras, extrusoras,
moldes metalicos; 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 decoracion. Taller de elaboracion de pantallas serigraficas.
Lineas de esmaltado y/o decoracion automaticas, maquinas de pulverizacion, de cortina,
de aplicaciones en seco, de serigrafia, de flexografia, de huecografia, de calcas, de
tratamientos mecanicos; agitadores, bombas de trasiego, vagonetas. Instalaciones vy
equipos para la aspiracion y depuracion de gases. Hornos. Instalaciones auxiliares de
carga y descarga de hornos. Instalaciones auxiliares de control de hornos. Maquinas y
equipos para la seleccién y embalado del producto acabado. Instalaciones de tratamiento
y reciclado de lodos. Instalaciones de aspiracién de gases y separacién de polvos. Utiles
de control: probetas, balanzas, picnémetros, viscosimetros y tamices. Vibrotamices.
Magquinas de limpieza y rectificador de rodillos del horno.

Productos y resultados:

Baldosas ceramicas esmaltadas y sin esmaltar.

Informacion utilizada o generada:

Ordenes de fabricacién. Instrucciones técnicas de dosificacion, calidad de producto,
preparacién y funcionamiento de maquinas y equipos, mantenimiento. Manual de
procedimientos operativos. Normas de seguridad y ambientales. Registro de incidencias.
Normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y proteccion medioambiental.
Resultados de produccion y calidad. Registro de incidencias. Partes de inventario. Informes
de recepcion.

Unidad de Competencia 3: Fabricar productos de barro cocido
para la construccién

Nivel: 2
Cddigo: UC0659 2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Conformar y secar productos de barro cocido para la construccion, a partir de pastas
ceramicas previamente preparadas, ejecutando y coordinando la regulacién y conduccién
de las maquinas e instalaciones.

CR 1.1 Laamasadora, la extrusora, la prensa y el secadero se preparan y regulan,
asegurando la obtencién de los valores especificados de los parametros de proceso.

CR 1.2 Los dispositivos de salida del producto y de alimentacién y descarga de las
piezas al secadero se regulan y ajustan, permitiendo la obtencién de un producto con
las caracteristicas de calidad establecidas.

CR 1.3 Las condiciones de secado (temperatura, tiempo de secado, caudal y
humedad del aire del secadero) se regulan, garantizando la obtencién de productos
integros con el grado de humedad residual y la temperatura establecidos.

CR 1.4 La pasta ceramica se adecua al tipo de producto que hay que fabricar,
verificando su disponibilidad para cumplir el programa de fabricacion.

CR 1.5 La seleccién y montaje de la boquilla de extrudido se realiza siguiendo las
instrucciones técnicas.

CR 1.6 La seleccion del molde, la verificacion de su estado y su montaje en la
prensa se realiza siguiendo las instrucciones técnicas.
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CR 1.7 La prensa o extrusora se alimenta y maneja, proporcionando un producto
conformado con las caracteristicas de calidad establecidas.

CR 1.8 La disposicion de las piezas para su transporte y secado se efectua de
modo que no sufran ningun deterioro y se produzca un secado uniforme.

RP 2: Coordinar las operaciones de esmaltado y secado de productos de barro cocido para
la construccion, regulando las maquinas e instalaciones y supervisando su conduccion.

CR 2.1 Las maquinas, equipos y medios auxiliares para las aplicaciones
mediante cortina y pulverizaciéon se preparan y regulan, proporcionando los valores
especificados de los parametros de proceso.

CR 2.2 Los dispositivos de alimentacion y descarga del producto de la linea de
esmaltado se regulan y ajustan permitiendo la obtencién de un producto con las
caracteristicas de calidad establecidas.

CR 2.3 Las instalaciones de aspiracién, separacion de polvos y depuracion de
gases se regulan y controlan cumpliendo la normativa aplicable.

CR2.4 Elesmaltadoy secado de productos de barro cocido se controla coordinando
las operaciones, regulando las maquinas e instalaciones y supervisando su
conduccion.

CR 2.5 La temperatura y humedad requeridas, asi como la ausencia de polvo,
grasa u otros productos, se controla manteniendo la calidad del acabado.

CR 2.6 Los esmaltes que se van a aplicar se preparan, verificando que poseen
las condiciones adecuadas a los dispositivos de aplicaciéon y a los requisitos del
producto que hay que obtener.

CR2.7 Elesmaltado se realiza con la ayuda de las maquinas y equipos automaticos,
proporcionando la calidad establecida.

CR 2.8 Las condiciones de secado (temperatura, tiempo de secado, caudal y
humedad del aire) se regulan y controlan garantizando la obtencién de productos
integros, con el grado de humedad y la temperatura establecidos.

RP 3: Cocer productos de barro para la construccién, efectuando la programacion
y la regulacion del horno e instalaciones auxiliares, siguiendo instrucciones técnicas y
supervisando su funcionamiento.

CR 3.1 Los dispositivos automaticos de alimentacién y descarga de las piezas
al horno se regulan y ajustan, permitiendo la obtencion de un producto con las
caracteristicas de calidad establecidas.

CR 3.2 Elciclo de coccién (temperaturas, tiempos, presiones, circulacion de gases
y atmésfera) se programa de acuerdo con las instrucciones técnicas recibidas.

CR 3.3 La coccion de productos de barro para la construccién se coordina,
supervisando las operaciones.

CR 3.4 El transporte y disposiciéon de las piezas durante la coccién se realiza de
modo que éstas no sufran deterioros y tengan una coccion correcta.

RP 4: Coordinar el embalado de productos de barro cocido para la construccion, regulando
las maquinas e instalaciones y supervisando su conduccién.

CR 4.1 Las maquinas y equipos de embalado y etiquetado automaticos se
preparan y regulan garantizando la obtencién de un empaquetado de acuerdo con
los estandares de calidad exigidos.

CR 4.2 Elembalado de productos de barro cocido para la construccion se coordina,
supervisando las operaciones.
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CR 4.3 El embalado se realiza con los medios indicados asegurando la proteccion
e identificacion del producto y facilitando su manejo y transporte.

CR 4.4 El producto se etiqueta controlando la inclusion de la informacion requerida
(producto, calidad y fecha) y la disposicion en el lugar indicado.

RP 5: Controlar la calidad de los procesos de fabricaciéon de productos de barro cocido
para la construccién, asegurando el funcionamiento y mantenimiento primario de la
magquinaria y cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y proteccion
medioambiental.

CR 5.1 Las caracteristicas de calidad de productos de barro cocido para la
construccion se controlan, detectando y corrigiendo posibles anomalias.

CR 5.2 Los procedimientos de muestreo establecidos se cumplen, tomando e
identificando muestras para remitir al laboratorio de control, cumpliendo la normativa
aplicable.

CR 5.3 Los parametros de los procesos de fabricacion de productos de barro
cocido para la construccién se mantienen, controlando el funcionamiento de las
instalaciones y maquinas, detectando posibles anomalias y subsanandolas si estan
en el ambito de la competencia del operario o derivandolas, en su caso, al servicio
de mantenimiento.

CR 5.4 Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacion técnica e instrucciones de la empresa.

CR 5.5 Lainformacion referente al desarrollo y resultados del trabajo se registra de
acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

CR 5.6 La ejecucion de las operaciones se lleva a cabo con el maximo
aprovechamiento de los recursos en el tiempo previsto en el programa de fabricacion
y cumpliendo la normativa aplicable.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Pastas cerdmicas en polvo o en estado plastico. Instalaciones, maquinas y equipos
auxiliares para la conformacién y secado de productos de barro cocido para la construccion:
amasadoras, extrusoras, prensas, moldes metalicos y boquillas de extrudido. Equipos de
control de humedad en continuo. Instalaciones de almacenamiento y alimentacion de la
pasta, dispositivos de corte, equipos de extraccién y/o apilado de las piezas, vagonetas,
secaderos, generadores de aire caliente. Lineas de esmaltado automatico, maquinas de
aplicacién de esmaltes mediante pulverizacion y mediante cortina. Agitadores, bombas de
trasiego, vagonetas. Instalaciones y equipos para la aspiracion y depuracion de gases.
Utiles de control: balanzas y tamices. Hornos. Instalaciones auxiliares de carga y descarga
de hornos. Instalaciones auxiliares de control de hornos. Maquinas y equipos para el
embalado del producto acabado. Vibrotamices. Maquinas de limpieza y rectificador de
rodillos del horno.

Productos y resultados:

Materiales de barro cocido paralaconstruccion: tejas, bovedillas, peldafios, celosias, rasillas,
ladrillos, ladrillos cara vista, bloques, adoquines, piezas especiales y complementarias.
Tejas esmaltadas y ladrillos caravista esmaltados.

Informacion utilizada o generada:

Ordenes de fabricacion. Instrucciones técnicas de: calidad de producto, preparacion y
funcionamiento de maquinas y equipos, mantenimiento. Manual de procedimientos
operativos. Normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y proteccion
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medioambiental. Registro de incidencias. Normas de seguridad. Resultados de produccion
y calidad. Registro de incidencias. Partes de inventario. Informes de recepcion.

Unidad de Competencia 4: Fabricar porcelana sanitaria y articulos ceramicos
para el hogar, la decoracion y aplicaciones técnicas

Nivel: 2
Caddigo: UC0660_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Coordinar las operaciones de colado de porcelana sanitaria y articulos ceramicos
diversos, a partir de pastas ceramicas previamente preparadas, mediante procedimientos
automaticos, semiautomaticos o manuales, regulando y controlando maquinas e
instalaciones.

CR 1.1 Las maquinas y equipos de llenado de moldes a vacio y a presion,
alimentaciéon a equipos de conformado, vaciado y desmoldado automatico y
transporte y descarga del producto conformado se preparan y regulan, garantizando
la obtencién de los valores especificados de los parametros de proceso.

CR 1.2 Los moldes de escayola o resina sintética se elaboran utilizando la escayola
o resina indicada, coordinando las operaciones y asegurando la manipulacion de los
moldes matriz segun instrucciones técnicas.

CR 1.3 Los moldes matriz se montany, en su caso, se preparan con el desmoldante
indicado, siguiendo las instrucciones técnicas de la empresa.

CR 1.4 Los moldes matriz se llenan siguiendo las condiciones de operacion
establecidas.

CR 1.5 Las operaciones de desmoldado, limpieza, repasado y montaje y secado
de los moldes se efectian respetando los tiempos y procedimientos establecidos.

CR 1.6 EI conformado de productos ceramicos mediante colado se efectia
coordinando las operaciones, comprobando el estado y disponibilidad de los moldes
y utilizando la pasta ceramica indicada.

CR 1.7 Los moldes seleccionados, montados y dispuestos en la linea de colado,
se llenan utilizando barbotina con las condiciones reoldgicas indicadas segun las
instrucciones técnicas y las condiciones de operacion establecidas.

CR1.8 Elvaciadoydesmoldado serealizanrespetandolostiemposy procedimientos
establecidos, segun procedimientos técnicos.

CR 1.9 Los elementos que conforman el producto se pegan, eliminando las marcas
del molde en las piezas y proporcionando las caracteristicas estéticas y mecanicas
requeridas al conjunto.

CR 1.10 Los moldes se lavan, secan y acondicionan, permitiendo su conservacion
en las condiciones de calidad establecidas.

RP 2: Coordinar las operaciones de conformacion de articulos ceramicos diversos mediante
prensado, calibrado o prensado-calibrado, a partir de pastas ceramicas previamente
preparadas, coordinando las operaciones, regulando las maquinas e instalaciones y
supervisando su conduccion.

CR 2.1 Los equipos de alimentacién, prensado-calibrado, transporte y descarga
del producto conformado se preparan y regulan, segun valores especificados.
CR 2.2 Las operaciones de conformado mediante prensado se efectian

coordinando las operaciones, comprobando el estado y disponibilidad de los moldes
de prensa y utilizando la pasta ceramica indicada.
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CR 2.3 Los moldes de prensa se seleccionan y montan, verificandolos segun el
programa de fabricacion y las instrucciones técnicas.

CR 2.4 Las piezas ceramicas se fabrican manejando la prensa y disponiéndolas
para su transporte y secado de modo que no sufran deterioros, cumpliendo
procedimientos y caracteristicas de calidad establecidos.

CR 2.5 EI conformado de articulos ceramicos mediante calibrado se efectlia
coordinando las operaciones, comprobando el estado y disponibilidad de las terrajas
y utilizando la pasta cerdmica indicada.

CR 2.6 El control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas, permite
el mantenimiento de los parametros de proceso y la deteccién de anomalias
subsanables en el ambito de su competencia, o, en su caso, derivables al servicio
de mantenimiento.

CR 2.7 Elconformado de piezas de piezas ceramicas mediante prensado-calibrado
se efectua coordinando las operaciones, comprobando el estado y disponibilidad de
los moldes y rodillos y utilizando la pasta ceramica adecuada.

CR 2.8 Los moldes y rodillos de la maquina de prensado-calibrado se seleccionan
y montan, verificandolos segun instrucciones técnicas.

RP 3: Coordinar las operaciones de conformacion de articulos ceramicos para el hogar y
la decoracion mediante conformado manual o semiautomatico, obteniendo la produccion
y la calidad establecidas.

CR 3.1 La pasta ceramica se mezcla y amasa manual o semiautomaticamente,
garantizando el grado de homogeneidad, la humedad y la ausencia de aire ocluido
necesarios para la operacion de conformado en estado plastico.

CR 3.2 La adecuacion de la pasta ceramica al tipo de producto que se desea
fabricar se comprueba, controlando la disponibilidad en fabrica segun necesidades
del programa de fabricacion.

CR 3.3 El conformado manual o semiautomatico de moldeo de masas plasticas se
efectua coordinando las operaciones y cumpliendo la normativa aplicable.

CR 3.4 Los productos ceramicos se conforman mediante las técnicas de
conformacién manual o semiautomatica, elaborando piezas ceramicas de acuerdo
con las caracteristicas de calidad especificadas.

CR 3.5 La disposicion de las piezas para su transporte y secado se realiza de
modo que no sufran ningun deterioro y se produzca un secado uniforme.

RP 4: Secar porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la decoracion y
aplicaciones técnicas, mediante maquinas e instalaciones automaticas, regulando las
maquinas e instalaciones y supervisando su funcionamiento.

CR 4.1 Los dispositivos automaticos de alimentacién y descarga de las piezas al
secadero se regulan y ajustan, permitiendo la obtencidén de un producto con las
caracteristicas de calidad establecidas.

CR 4.2 Las condiciones de secado (temperatura, tiempo de secado, caudal y
humedad del aire del secadero) se regulan, garantizando la obtencién de productos
integros con el grado de humedad residual y la temperatura establecidos.

CR 4.3 Las maquinas e instalaciones automaticas de secado de porcelana
sanitaria y articulos ceramicos varios se controlan regulandolas y supervisando su
funcionamiento.

CR 4.4 La disposicion de las piezas para su transporte y secado se comprueba,
asegurando que no sufran ningun deterioro y se produzca un secado uniforme.
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RP 5: Coordinar las operaciones de esmaltado, decoracidn y secado de porcelana sanitaria
y articulos ceramicos para el hogar, la decoracién y aplicaciones técnicas, regulando las
maquinas e instalaciones y supervisando su conduccion.

CR 5.1 Las maquinas, equipos y medios auxiliares para las aplicaciones mediante
pulverizacion, serigrafia, tampografia, fileteado y calcas se preparan y regulan segun
los valores especificados de los parametros de proceso.

CR 5.2 Los dispositivos de alimentacion y descarga del producto de la linea de
esmaltado se regulan y ajustan, permitiendo la obtencién de un producto con las
caracteristicas de calidad establecidas.

CR 5.3 Las instalaciones de aspiracion y depuracion de gases se regulan vy
controlan, cumpliendo la normativa aplicable.

CR 5.4 EIl esmaltado, decoracion y secado de porcelana sanitaria y articulos
ceramicos varios se controlan coordinando las operaciones, regulando las maquinas
e instalaciones y supervisando su conduccion.

CR 5.5 La temperatura y humedad requeridas de las piezas se comprueba,
asegurando la ausencia de polvo, grasas u otros productos que pudieran restar
calidad al acabado.

CR 5.6 Los materiales que se van a aplicar (barbotinas, tintas y calcas, entre otros)
se preparan, asegurando que poseen las condiciones adecuadas a los dispositivos
de aplicacién y a los requisitos del producto que hay que obtener.

CR 5.7 EIl esmaltado y decoracién con maquinas y equipos automaticos o con
utiles y medios como aerografos, pinceles, pantallas serigraficas y espatulas, entre
otros, se aplica segun las caracteristicas de calidad establecidas y cumpliendo la
normativa aplicable.

CR 5.8 Las condiciones de secado (temperatura, tiempo de secado, caudal y
humedad del aire) se regulan asegurando la obtencion de productos integros, con el
grado de humedad residual y la temperatura establecidos.

RP 6: Cocer porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la decoracion y
aplicaciones técnicas, efectuando la programacion y la regulacion del horno e instalaciones
auxiliares siguiendo instrucciones técnicas recibidas y supervisando su funcionamiento.

CR 6.1 Los dispositivos automaticos de carga y descarga de las piezas al horno se
regulan y ajustan, permitiendo la obtencién de un producto con las caracteristicas de
calidad establecidas.

CR 6.2 Elciclo de coccién (temperaturas, tiempos, presiones, circulacion de gases
y atmésfera) se programa de acuerdo con las instrucciones técnicas recibidas.

CR 6.3 La coccidén de porcelana sanitaria y articulos ceramicos varios se coordina,
supervisando las operaciones.

CR 6.4 El transporte y disposicion de las piezas durante la coccién se realiza de
modo que éstas no sufran deterioros y tengan una coccion correcta.

CR 6.5 La carga, descarga y conduccion del horno se efectia obteniendo un
producto cocido con las caracteristicas de calidad previstas.

CR 6.6 El tratamiento mecanico de repasado y pulido de bordes y superficies se
aplica a los productos cuando es necesario, obteniendo las caracteristicas de calidad
requeridas.

CR 6.7 Las instalaciones se mantienen en marcha, cumpliendo la normativa
aplicable y avisando al servicio de mantenimiento y al responsable jerarquico ante
contingencias y situaciones de emergencia.
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RP 7: Coordinar la clasificacion y embalado de porcelana sanitaria y articulos ceramicos para
el hogar y aplicaciones técnicas, regulando las maquinas e instalaciones y supervisando
su conduccion.

CR7.1 Lasmaquinasy equipos de embalado y etiquetado automaticos se preparan
y regulan garantizando la obtencion de un embalaje de acuerdo con los estdndares
de calidad exigidos.

CR 7.2 El material se clasifica segun los procedimientos e instrucciones técnicas
establecidos.

CR 7.3 El tratamiento mecanico de repasado y pulido de bordes y superficies se
aplica a los productos cuando es necesario, obteniendo las caracteristicas de calidad
requeridas.

CR 7.4 El producto no conforme se detecta aplicando el tratamiento establecido
por la empresa.

CR 7.5 Elembalaje se realiza con los medios indicados asegurando una correcta la
proteccion e identificacion del producto y facilitando su manejo y transporte.

CR 7.6 El producto se etiqueta controlando la inclusion de la informacién requerida
(producto, calidad y fecha) y la disposicion en el lugar indicado.

RP 8: Controlar la calidad de los procesos de fabricacion de porcelana sanitaria y
articulos ceramicos para el hogar, la decoracién y aplicaciones técnicas, asegurando el
funcionamiento y mantenimiento primario de la maquinaria y cumpliendo la normativa
aplicable de prevencion de riesgos laborales y proteccién medioambiental.

CR 8.1 Las caracteristicas de calidad del producto se controlan, detectando y
corrigiendo posibles anomalias.

CR 8.2 Los procedimientos de muestreo establecidos se cumplen, tomando e
identificando muestras para remitir al laboratorio de control, cumpliendo la normativa
aplicable.

CR8.3 Losparametros delos procesos se mantienen, controlando el funcionamiento
de las instalaciones y maquinas, detectando posibles anomalias y subsanandolas si
estan en el ambito de la competencia del operario o derivandolas, en su caso, al
servicio de mantenimiento.

CR 8.4 Las operaciones de automantenimiento en los procesos de fabricacién de
porcelana sanitaria y articulos cerdmicos para el hogar, la decoracion y aplicaciones
técnicas, se realizan conforme a la documentacion técnica e instrucciones de la
empresa.

CR 8.5 Lainformacion referente al desarrollo y resultados del trabajo se registra de
acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.

CR 8.6 La ejecucion de las operaciones de fabricacion de porcelana se lleva a
cabo con el maximo aprovechamiento de los recursos en el tiempo previsto en el
programa de fabricacion y cumpliendo la normativa aplicable.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Pastas ceramicas coloreadas o sin colorear, en barbotina o en estado plastico. Esmaltes
en barbotina o en polvo. Fritas micronizadas. Pigmentos cerdmicos micronizados. Tintas
ceramicas preparadas. Lustres metalicos. Vehiculos y disolventes para tintas vitrificables.
Calcas. Piezas ceramicas cocidas o sin cocer. Marcos, tejidos y emulsiones fotosensibles
para pantallas serigréficas. Maquinas e instalaciones: amasadora. Instalaciones,
maquinas y equipos auxiliares para la conformacién y secado de piezas ceramicas: lineas
de colado, maquinas de prensado-calibrado, prensas, tornos de calibrado, torno manual,
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torno automatico, moldes de escayola y de resinas sintéticas para colado. Instalaciones
de almacenamiento y alimentacion de la pasta en barbotina. 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. Taller de elaboracion de
pantallas serigraficas. Lineas de esmaltado y/o decoracidon automaticas, maquinas de
pulverizacion, de inmersion, de aplicaciones en seco, de serigrafia, de tampografia, de
calcas. Instalaciones y equipos para la aspiracién y depuracion de gases. Utiles de control:
probetas, balanzas, picnometros, viscosimetros y tamices. Instalaciones de tratamiento
y reciclado de lodos. Hornos. Instalaciones auxiliares de carga y descarga de hornos.
Instalaciones auxiliares de control de hornos. Maquinas y equipos para la seleccion y
embalado del producto acabado. Vibrotamices. Maquinas de limpieza y rectificador de
rodillos del horno.

Productos y resultados:

Piezas ceramicas: 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 fabricacién. Instrucciones técnicas de: preparaciéon y funcionamiento
de maquinas y equipos, de preparacion de materiales, de calidad de producto, de
mantenimiento, de procedimientos operativos. Manual de procedimientos. Normativa
aplicable de prevencion de riesgos laborales y proteccion medioambiental. Resultados de
produccion y calidad. Registro de incidencias. Partes de inventario.

Unidad de Competencia 5: Preparar esmaltes ceramicos en barbotina y tintas
vitrificables

Nivel: 2
Cddigo: UC0661_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Coordinar la recepcion, descarga y almacenamiento de materias primas para
la fabricacion de esmaltes ceramicos, asegurando la calidad de los suministros, su
conservacion y la seguridad en las operaciones.

CR 1.1 Larecepcion, descarga y almacenamiento de materias primas se coordina,
supervisando las operaciones.

CR 1.2 Lacorrespondencia entre los albaranes de entrada y las érdenes de compra
se verifica, asegurando la calidad de los suministros.

CR 1.3 Los materiales se descargan segun procedimientos establecidos en los silos
o lugares correspondientes debidamente identificados, evitando su contaminacion.

CR 1.4 Los materiales se almacenan garantizando su conservacion, acceso,
inventario y el mantenimiento del «stock» de seguridad, aplicando el procedimiento
de gestidn del almacén de la empresa.

RP 2: Preparar esmaltes ceramicos mediante molienda o desleido en agua, coordinando
las operaciones de regulacién y conduccién de maquinas e instalaciones, asegurando
la calidad del producto obtenido y cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de
riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CR 2.1 La seleccion del molino o desleidor se corresponde con la cantidad y el tipo
de producto, de acuerdo con las instrucciones técnicas de la empresa.
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CR 2.2 Los sistemas de dosificacion, molinos, desleidores, tamices, sistemas
de descarga, asi como las instalaciones de aspiracion y separacién de polvos se
preparan y regulan, garantizando la obtencion de los valores especificados en los
parametros de proceso 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.

CR 2.4 El molino o el desleidor y los equipos de descarga, «desferrizacion» y
seleccion granulométrica se manejan de acuerdo con los procedimientos operativos
establecidos.

CR 2.5 EI control granulométrico del producto molido o desleido se efectua,
finalizando la molienda o desleido de acuerdo con las especificaciones de calidad
establecidas.

CR 2.6 La barbotina se descarga y almacena en el depdsito correspondiente,
identificandolo de forma clara e indeleble siguiendo las instrucciones de la empresa.

CR2.7 Lasuspension se acondiciona, proporcionando una mezcla homogénea, con
unas caracteristicas granulométricas y reoldgicas conforme a las especificaciones
de calidad establecidas.

RP 3: Preparar tintas y colores ceramicos para la decoraciéon de productos ceramicos,
coordinando las operaciones de regulacion y conduccién de maquinas e instalaciones de
molienda, amasado o refinado de materias primas, asegurando la calidad del producto
obtenido.

CR 3.1 La amasadora, el molino coloidal, la refinadora tricilindrica o el molino
de microbolas se preparan y regulan, garantizando la obtenciéon de los valores
especificados de los parametros de proceso.

CR 3.2 Las materias primas, vehiculos serigraficos y aditivos se dosifican en las
proporciones y orden indicados en las fichas de carga e instrucciones técnicas.

CR 3.3 Lapastacon caracteristicas granulométricas, reoldgicas y de homogeneidad
conforme a las especificaciones de calidad establecidas se obtiene alimentando y
manejando la amasadora, el molino coloidal, la refinadora tricilindrica o el molino de
microbolas.

CR 3.4 El control del funcionamiento de las instalaciones y maquinas, permite
el mantenimiento de los parametros de proceso y la deteccién de anomalias
subsanables en el ambito de su competencia, o, en su caso, derivables al servicio
de mantenimiento.

CR 3.5 EI almacenamiento de la tinta preparada se realiza en un recipiente
identificado de forma clara e indeleble, siguiendo los procedimientos establecidos.

RP 4: Controlar la calidad de los procesos de fabricacion de esmaltes ceramicos en
barbotinas y tintas vitrificables, asegurando el funcionamiento y mantenimiento primario de
la maquinaria y cumpliendo la normativa de prevencion de riesgos laborales y proteccion
medioambiental.

CR 4.1 Las caracteristicas de calidad del esmalte ceramico en barbotina o de la
tinta vitrificable se controlan, detectando y corrigiendo posibles anomalias.

CR 4.2 Los procedimientos de muestreo establecidos se cumplen, tomando e
identificando muestras para remitir al laboratorio de control.

CR 4.3 Los parametros de los procesos de fabricacion de esmaltes ceramicos en
barbotinas y de tintas vitrificables se mantienen, controlando el funcionamiento de
las instalaciones y maquinas, detectando posibles anomalias y subsanandolas si
estan en el ambito de la competencia del operario o derivandolas, en su caso, al
servicio de mantenimiento.
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CR 4.4 Las operaciones de automantenimiento se realizan conforme a la
documentacion técnica e instrucciones de la empresa.

CR4.5 Lainformacion referente al desarrollo y resultados del proceso de fabricacion
de esmaltes ceramicos en barbotinas y tintas vitrificables se registra, de acuerdo con
las instrucciones técnicas de la empresa.

CR 4.6 La ejecucion de las operaciones de fabricacion de esmaltes ceramicos en
barbotinas y de tintas vitrificables se lleva a cabo con el maximo aprovechamiento
de los recursos, en el tiempo previsto en el programa de fabricacion y cumpliendo la
normativa aplicable.

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. Vehiculos serigraficos. Maquinas y equipos: molinos de bolas en discontinuo.
Instalaciones de dosificacion de sélidos. Instalaciones de aspiracion de gases y separacion
de polvos. Sistemas de dosificacién de agua. Vibrotamices. Depésitos de agitacion y
almacenamiento de barbotinas. Bombas de trasiego de barbotinas. Desferrizadores.
Amasadoras, molinos coloidales, refinadoras ftricilindricas, molinos de microbolas,
tamizadoras automaticas. Utiles de control: probetas, balanzas, picnémetros, viscosimetros
y tamices. Vibrotamices, maquinas de limpieza y rectificador de rodillos del horno.

Productos y resultados:

Esmaltes ceramicos en barbotina. Tintas ceramicas en pasta.

Informacién utilizada o generada:

Ordenes de fabricacién. Instrucciones técnicas de: dosificacién, calidad de producto,
preparaciéon y funcionamiento de maquinas y equipos, mantenimiento. Manual de
procedimientos operativos. Normas de seguridad y ambientales. Registro de incidencias.
Normativa aplicable de prevencién de riesgos laborales y proteccion medioambiental.
Resultados de produccion y calidad. Registro de incidencias. Partes de inventario. Informes
de recepcion.

Modulo Formativo 1: Fabricacion de pastas ceramicas

Nivel: 2

Caodigo: MF0657_2

Asociado a la UC: Fabricar pastas ceramicas
Duracion: 60 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar los procesos de fabricaciéon de pastas ceramicas relacionando las operaciones
basicas de fabricacién, los productos de entrada y salida, las variables de proceso, los
medios necesarios y los procedimientos empleados.

CE1.1 Relacionar diferentes tipos de pastas ceramicas con sus procesos de
fabricacion, teniendo en cuenta los aspectos mas relevantes de la tecnologia
empleada.
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CE1.2 Relacionar las caracteristicas principales de los materiales utilizados en las
composiciones de pastas y su proporcién entre ellos con las propiedades de la pasta
en el proceso y en el producto acabado.

CE1.3 En un supuesto practico de fabricacién de pastas ceramicas, a partir de la
informacion técnica del proceso y un programa de fabricacion:

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

— Identificar y describir las principales caracteristicas de los materiales empleados en
la fabricacion: arcillas, caolines, silices, feldespatos, otras materias primas y aditivos.

— Deducir las principales caracteristicas tecnoldgicas y de capacidad de los medios
de produccién necesarios.

— Determinarlos 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 6rdenes de trabajo necesarias.

CE1.4 Describir las distintas técnicas de preparacion de pastas empleadas en la
fabricacion de productos ceramicos, en funcion de sus etapas, los medios necesarios,
las variables de operacion, las caracteristicas de los materiales empleados vy la
técnica de conformacion.

CE1.5 Identificar las principales variables de operacién de los procesos de
fabricacion de pastas ceramicas, considerando su influencia en las etapas sucesivas
del proceso y en la calidad del producto obtenido.

CE1.6 Reconocer y describir los principales defectos en productos ceramicos
atribuibles a las operaciones de preparacién de la pasta, sefialando sus causas mas
probables y las posibles vias de solucion.

CE1.7 Ante una supuesta desviacion del proceso de las condiciones idéneas de
fabricacion, definida a través de valores de parametros de control de forma nominal
o gréfica, indicar las posibles causas y las acciones que se deben realizar.

CE1.8 Describir y explicar los aspectos mas relevantes de las condiciones de
almacenamiento, transporte y manipulacién de los productos de entrada y salida de
cada etapa del proceso de fabricacion de pastas ceramicas.

C2: Analizar los equipos e instalaciones para la fabricacién de pastas ceramicas,
relacionando sus caracteristicas y prestaciones con su funcién en el proceso, y describir
su constitucion y funcionamiento.

CE2.1 A partir de informacion grafica y técnica de las instalaciones, maquinas y
equipos para la preparaciéon de pastas ceramicas, o en un caso real de fabricacién
en instalaciones industriales:

— ldentificar y explicar el funcionamiento de los principales componentes y elementos
de las instalaciones y equipos.

— Describir el flujo de materiales y las transformaciones que experimentan.

— Describir los elementos de regulacidn y control de las instalaciones y relacionarlos
con las principales variables del proceso y las caracteristicas del producto obtenido.

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

CE2.2 A partir de informacion técnica sobre un proceso de fabricacion de pastas
ceramicas y de las principales maquinas y equipos empleados, identificar y describir
los aspectos fundamentales de las instalaciones auxiliares necesarias: aspiracion de
polvos, almacenamiento y transporte de materiales, recogida y tratamiento de lodos,
y otras.
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CE2.3 Ante un supuesto practico de contingencias en el proceso de fabricacion
como averias, emergencias o desviaciones en las condiciones 6ptimas de fabricacion,
evaluar su gravedad, expresar la secuencia logica de actuaciones que se deben
seguir e indicar las que son de su dmbito de competencia.

C3: Poner a punto y operar con equipos de preparaciéon de pastas para la fabricacién de
productos ceramicos, en condiciones de seguridad y obteniendo el producto con la calidad
establecida.

CE3.1 En un supuesto practico de molienda o de desleido de una pasta ceramica,
a partir del programa de fabricacion, las instrucciones técnicas del proceso, los
materiales empleados y de ladocumentacién técnica de lamaquinaria e instalaciones:-
Identificar los medios y seleccionar los Utiles necesarios:

— Establecer |la secuencia idonea de operaciones necesarias.

— Seleccionar las materias primas, aditivos y demas materiales especificados en las
instrucciones técnicas.

— Preparar y ajustar a las condiciones de trabajo las maquinas y equipos para la
dosificacion y molienda o el desleido.

— Cargar, poner en marcha, controlar y descargar las maquinas y equipos de
molienda o desleido de ciclo intermitente, o, en su caso, alimentar y controlar las
maquinas y equipos de ciclo continuo.

— Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, o indicar los procedimientos
operativos para la modificacion de algunos parametros de proceso como: elementos
molturantes, tiempo de molienda o produccion.

— Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, o indicar los procedimientos operativos
para la modificacién de la granulometria o, en su caso, las condiciones reoldgicas
de la barbotina.

— Realizar los controles de granulometria y en su caso densidad y viscosidad, y
expresar los resultados en las unidades correctas y con la precisién especificada.

— ldentificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la operacién con las
maquinas y equipos, asi como la manipulacion de los diferentes materiales empleados
en la molienda o desleido de pastas ceramicas.

— Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi como
los sistemas e indumentaria de proteccion que se debe emplear en las distintas
operaciones de molienda o desleido de pastas ceramicas.

CE3.2 En un supuesto practico de atomizacion, granulacién, humectacion, filtro-
prensado o amasado de una pasta ceramica, a partir del programa de fabricacion, las
instrucciones técnicas del proceso, los materiales empleados y de la documentacion
técnica de la maquinaria e instalaciones:

— ldentificar los medios y seleccionar los utiles necesarios.

— Establecer la secuencia idonea de operaciones necesarias.

— Preparar y ajustar a las condiciones de trabajo las maquinas y equipos para la
atomizacion, granulacién, humectacion, filtro-prensado o amasado.

— Poner en marcha, alimentar y controlar las maquinas y equipos de atomizacion,
granulacién, humectacion, filtro-prensado o amasado.

— Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, o indicar los procedimientos operativos
para la modificacion de algunos pardmetros de proceso como: caudal de bombeo,
didmetro de boquillas, caudal o temperatura de gases calientes o produccion.

— Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, o indicar los procedimientos operativos
para la modificacion de la humedad o la granulometria del producto.
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— Realizar los ensayos de control de granulometria y humedad, y expresar los
resultados en las unidades correctas y con la precision especificada.

— Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la operacién con las
maquinas y equipos, asi como la manipulacion de los diferentes materiales
empleados en la atomizacion, granulacion, humectacion, filtro-prensado o amasado
de pastas ceramicas.

— Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi como
los sistemas e indumentaria de proteccion que se debe emplear en las distintas
operaciones de atomizacion, granulacion, humectacion, filtro-prensado o amasado
de pastas ceramicas.

C4: Realizar los calculos relativos a operaciones de composicion, etapas del proceso,
controles en linea y almacenamiento y consumo de materiales, segun instrucciones
técnicas.

CE4.1 Determinar, mediante calculos, la cantidad de los materiales almacenados
en silos y graneros, a partir de informacion suministrada de: posicion de medidores
de nivel, consumos o caudales masicos de entrada y salida.

CE4.2 Ajustar la férmula de carga de una determinada composicion a partir de
variaciones en la humedad de materias primas.

CE4.3 Obtener datos e informacién de proceso mediante la aplicacién de formulas
derivadas del balance masico en procesos de molienda en continuo, atomizacién,
granulado y humectado.

CE4.4 Determinar, mediante calculos, la carga tedérica en molinos de bolas para
molienda via seca y via humeda en funcionamiento continuo o intermitente, y la
carga y distribucion de elementos molturantes.

CE4.5 Relacionar mediante calculos, y expresar graficamente, la densidad de
barbotinas con su contenido en sdlidos y el peso especifico de los sdlidos.

CE4.6 A partir de los datos obtenidos en los ensayos de control, y siguiendo
instrucciones técnicas:

— Operar mediante formulas 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.

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

C1 respecto a CE1.3; C2 completa; C3 completa; C4 respecto a CE4.6.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

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.

Contenidos:

1.

Preparacién de pastas ceramicas:

Materias primas empleadas en composiciones de pastas. Caracteristicas y propiedades
que aportan a la pasta e influencia en el proceso de elaboracion.
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Condiciones de transporte, almacenamiento y conservacion de las materias primas.
Criterios de clasificacién de pastas.
Homogeneizacién y almacenamiento de arcillas. Instalaciones y métodos operativos.

Sistemas de transporte de sdlidos: Transporte neumatico. Cintas transportadoras vy
elevadores.

Graneros y silos. Descripcion. Medidores de nivel. Calculo de la cantidad de material
almacenado.

Dosificacion: Instalaciones de dosificacion. Problemas en la descarga de silos. Gestion
automatizada de plantas de dosificacién y mezcla de sélidos.

Desleido: Instalaciones y equipos de desleido. Variables de proceso. Realizacion de
operaciones de desleido de arcillas.

Desfloculacion. Fundamentos basicos y desfloculantes utilizados.

Molienda: Trituradores y rompedores. Molienda por via seca: Molinos e instalaciones.
Separadores mecanicos: ciclones, tamices vy filtros. Variables de proceso. Molienda por
via humeda. Molinos e instalaciones. Variables de proceso. Procedimientos de carga,
descarga y conduccién de molinos. Realizacidon de operaciones de molienda con molinos
de bolas discontinuo y continuo. Célculos de carga de materiales y elementos molturantes.
Atomizado: Descripcion de instalaciones y maquinas. Principales variables de proceso.
Procedimientos operativos.

Granulado y humectado: Descripcidon de instalaciones y maquinas. Principales variables
de proceso. Procedimientos operativos.

Filtro-prensado y amasado: Descripcion de instalaciones y maquinas. Principales variables
de proceso. Procedimientos operativos.

Coloracion en seco de pastas ceramicas: Descripcion de instalaciones y maquinas.
Principales variables de proceso. Procedimientos operativos.

2. Control de calidad en procesos de fabricacién pastas ceramicas:

Principales parametros que deben ser controlados en las etapas de preparacion de la
pasta.

Identificacion de defectos. Causas y acciones correctoras.

Controles de proceso: Controles en operaciones de molienda y desleido. Controles en
operaciones de acondicionamiento de la pasta por atomizado, granulado o humectado.
Controles en operaciones de acondicionamiento de la pasta por filtro-prensado y amasado.
Expresion e interpretacién de los resultados de los ensayos.

Conceptos basicos sobre métodos estadisticos aplicados al control de calidad en procesos
de fabricacion de pastas cerdmicas: 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 medio ambientales y para la salud en la fabricacion industrial
de pastas ceramicas:

Prevencion de la contaminacion ambiental derivada de las operaciones de fabricacion
de pastas ceramicas: Prevencion de riesgos en el tratamiento de sustancias toxicas o
peligrosas. Equipos e instalaciones de aspiracién de polvos. Depuracion de aguas y
efluentes liquidos. Tratamiento de emisiones gaseosas. Tratamiento de residuos sélidos.
Seguridad y salud laboral en las operaciones de fabricacion de pastas ceramicas:
Precauciones que se deben adoptar para la manipulacidon y transporte de materiales
empleados. Prevencion de los riesgos derivados de las operaciones de fabricacion de
pastas ceramicas. Medidas de proteccion y de salud laboral.
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4. Organizacion de las operaciones de fabricacion de pastas ceramicas:

Programas de fabricacion y 6rdenes de trabajo.
Descripcién de procedimientos operativos. Documentacion empleada.

Coordinaciéon de equipos de trabajo: Técnicas de comunicacién, de motivaciéon 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, prevencion de riesgos
laborales, salud laboral, accesibilidad universal, disefio universal o disefio para todas
las personas y proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

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

— Formacién académica de nivel 1 (Marco Espanol de 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.

Modulo Formativo 2: Fabricacion de baldosas ceramicas

Nivel: 2

Caodigo: MF0658 2

Asociado a la UC: Fabricar baldosas ceramicas
Duracién: 150 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar los procesos de fabricacion de baldosas 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 Relacionar diferentes tipos de baldosas ceramicas con sus procesos de
fabricacion considerando los aspectos mas relevantes de la tecnologia empleada.
CE1.2 Enun supuesto practico de fabricacion de baldosas ceramicas, 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.

— Identificar y describir las principales caracteristicas de la pasta, esmaltes, tintas,
aditivos, y otros materiales empleados en la fabricacion.

— Deducir las principales caracteristicas tecnolégicas y la capacidad de los medios
de produccién necesarios.

— Determinarlos principales puntos de control y los parametros que hay que controlar.
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— Identificar y describir las operaciones necesarias para el cumplimiento del
programa de fabricacion e identificar los puestos de trabajo concernidos.

— Elaborar las 6rdenes de trabajo necesarias.

CE1.3 Describir las distintas técnicas de conformacion empleadas en la fabricacion
de baldosas ceramicas en funcién de los medios necesarios, sus variables de
operacion, las caracteristicas de la pasta y las propiedades de los productos
conformados y/o acabados como formas, tamafo, regularidad dimensional o
compacidad.

CE1.4 Describir las distintas técnicas de secado y de coccion empleadas en
la fabricacion de baldosas ceramicas en funcion de sus etapas, las variables de
operacion, los medios necesarios y las caracteristicas principales de los materiales
de entrada y salida.

CE1.5 Describir las distintas técnicas de decoracion y esmaltado empleadas en la
fabricacion de baldosas ceramicas en funcién de los materiales y medios necesarios
y las caracteristicas del producto obtenido.

CE1.6 Reconocer y describir los principales defectos en baldosas ceramicas,
atribuibles a las operaciones basicas de su proceso de fabricacion, sefialando sus
causas mas probables y las posibles vias de solucion.

CE1.7 Ante una supuesta desviacion del proceso de las condiciones idéneas de
fabricacion, definida a través de valores de parametros de control de forma nominal
o gréfica, indicar las posibles causas y las acciones que se deben realizar.

CE1.8 Describir y explicar los aspectos mas relevantes de las condiciones de
almacenamiento, transporte y manipulacién de los productos de entrada y salida de
cada etapa del proceso de fabricacion de baldosas ceramicas.

C2: Analizar los equipos e instalaciones para la fabricacion de baldosas ceramicas,
relacionando sus caracteristicas y prestaciones con su funcién en el proceso, y describir
su constitucion y funcionamiento.

CE2.1 En un supuesto practico de fabricacién de baldosas ceramicas, a partir
de informacién grafica y técnica sobre instalaciones, maquinas y equipos para la
conformacion y secado:

— ldentificar y explicar el funcionamiento de los principales componentes y elementos
de las instalaciones y equipos.

— Describir el flujo de materiales y las transformaciones que experimentan.

— ldentificar y describir los moldes de prensa o boquillas de extrusién, y sus
procedimientos de montaje y ajuste.

— Describir los elementos de regulacién y control de las instalaciones y relacionarlos
con las principales variables del proceso y las caracteristicas del producto obtenido.

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

CE2.2 En un supuesto practico de fabricacién de baldosas ceramicas, a partir de
informacion gréfica y técnica sobre instalaciones, maquinas y equipos y medios
para el esmaltado y decoraciéon de baldosas ceramicas:-ldentificar y explicar el
funcionamiento e indicar las principales caracteristicas tecnoldgicas de los principales
componentes de las instalaciones y equipos:

— Describir el flujo de materiales y las transformaciones que experimentan.

— Describir los elementos de regulacién y control de las instalaciones y relacionarlos
con las principales variables del proceso y las caracteristicas del producto obtenido.

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

cve: BOE-A-2017-3191
Verificable en http://www.boe.es



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Sabado 25 de marzo de 2017 Sec.|l. Pag. 21435

CE2.3 En un supuesto practico de fabricaciéon de baldosas ceramicas, a partir de
informacion grafica y técnica sobre instalaciones, maquinas y equipos y medios para
el esmaltado y decoracion de baldosas ceramicas:

— Identificar y explicar el funcionamiento e indicar las principales caracteristicas
tecnoldgicas de los principales componentes de las instalaciones y equipos.

— Describir el flujo de materiales y las transformaciones que experimentan.

— Describir los elementos de regulacion y control de las instalaciones y relacionarlos
con las principales variables del proceso y las caracteristicas del producto obtenido.

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

CE2.4 A partir de informacion técnica sobre un proceso de fabricacion de baldosas
ceramicas y teniendo en cuenta las principales maquinas y equipos empleados,
identificar y describir los aspectos fundamentales de las instalaciones auxiliares
necesarias aspiracion de polvos, almacenamiento y transporte de materiales,
recogida y tratamiento de lodos, entre otras.

CE2.5 En un supuesto practico de contingencias en el proceso de fabricacion
considerando averias, emergencias o desviaciones en las condiciones 6ptimas de
fabricacion, a partir de la evaluacion de su gravedad, expresar la secuencia logica
de actuaciones que se deben seguir e indicar las que son del &mbito de competencia
del operario.

C3: Conformar y secar baldosas ceramicas a partir de instrucciones técnicas de fabricacion
y de pastas ceramicas previamente preparadas, poniendo a punto los medios de fabricacion
disponibles y obteniendo el producto con la calidad establecida.

CE3.1 Enun supuesto practico de fabricacién de baldosas ceramicas por prensado,
a partir de las instrucciones técnicas de proceso, el programa de fabricacion y la
documentacién técnica de la maquinaria disponible para la conformacién y secado
industrial:

— ldentificar los medios y seleccionar los utiles necesarios.
— Establecer la secuencia idonea de operaciones necesarias.

— Preparar, ajustar y llevar a las condiciones de trabajo las instalaciones y equipos
de prensado y secado.

— Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, algunos parametros de proceso como:
presion especifica, temperaturas y caudales de aire de secado o la produccion.

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

— Obtener el producto conformado y seco de acuerdo con las especificaciones
requeridas.

— Realizar los ensayos necesarios para el control de la operacién como densidad
aparente, dimensiones, resistencia mecanica, humedad y contraccién de secado y
expresar los resultados en las unidades correctas y con la precisién especificada.

— ldentificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la operacién con las
maquinas y equipos, asi como la manipulacion de los diferentes materiales empleados
en el conformado de baldosas ceramicas por prensado.

— Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi como
los sistemas e indumentaria de proteccion que se debe emplear en las distintas
operaciones de conformado de baldosas ceramicas por prensado.
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CE3.2 Enun supuesto practico de fabricacion de baldosas ceramicas por extrusion,
a partir de las instrucciones técnicas de proceso, el programa de fabricacién y la
documentacion técnica de la maquinaria disponible para la conformacion y secado
industrial:

Identificar los medios y seleccionar los Utiles necesarios.
Establecer la secuencia idénea de operaciones necesarias.
Preparar y ajustar las instalaciones y equipos de amasado, extrusién y secado.

Poner en marcha, alimentar y controlar las maquinas y equipos de amasado,
extrusion y secado.

— Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, algunos parametros de proceso como
humedad de amasado, depresién de extrusion, temperaturas y caudales de aire de
secado y produccion.

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

— Obtener el producto conformado y seco de acuerdo con las especificaciones
requeridas.

— Realizar los ensayos de control dimensional, resistencia mecanica, humedad y
contraccion de secado, y expresar los resultados en las unidades correctas y con la
precision especificada.

— ldentificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la operacién con las
maquinas y equipos, asi como la manipulacién de los diferentes materiales empleados
en el conformado de baldosas ceramicas por extrusion.

— Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi como
los sistemas e indumentaria de proteccién que se debe emplear en las distintas
operaciones de conformado de baldosas ceramicas por extrusion.

CE3.3 Enun supuesto practico de modificacion de los parametros de fabricacion, a
partir de la evaluacioén de sus posibles repercusiones indicar la secuencia légica de
las actuaciones que se van a seguir, distinguiendo las que son de su competencia.

C4: Esmaltar y decorar baldosas ceramicas poniendo a punto los medios de fabricacion
disponibles y obteniendo el producto con la calidad establecida.

CE4.1 En un supuesto practico de esmaltado de baldosas ceramicas, a partir de
las instrucciones técnicas del proceso, el programa de fabricacion, los materiales
empleados y la documentacion técnica de la maquinaria e instalaciones:

— Identificar los medios y seleccionar los utiles necesarios.

— Establecer la secuencia iddnea de operaciones necesarias.

— Seleccionar los esmaltes, aditivos y otros materiales y comprobar que sus
parametros de trabajo se ajustan a los especificados en las instrucciones técnicas.

— Preparar, ajustar y llevar a las condiciones de trabajo las maquinas y equipos de
esmaltado.

— Operar diestramente maquinas y equipos para la obtencion de una serie corta y
comprobar que cumple las condiciones exigidas en la documentacién técnica.

— Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, o indicar los procedimientos operativos
para la modificacion del peso de esmalte aplicado y la produccion.

— Realizar los controles de densidad y viscosidad del esmalte y el peso de esmalte
aplicado, y expresar los resultados en las unidades correctas y con la precision
especificada.

— Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion de los
diferentes materiales, productos, utiles y equipos empleados en el esmaltado de
baldosas ceramicas.
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— Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi como
los sistemas e indumentaria de proteccion que se debe emplear en las distintas
operaciones de esmaltado de baldosas ceramicas.

CE4.2 En un supuesto practico de decoracion de baldosas ceramicas, a partir de
las instrucciones técnicas del proceso, el programa de fabricacion, los materiales
empleados y de la documentacion técnica de la maquinaria e instalaciones:

— Identificar los medios y seleccionar los utiles necesarios.
— Establecer la secuencia idonea de operaciones necesarias.

— Seleccionar las tintas, colores, aditivos y otros materiales y comprobar que sus
parametros de trabajo se ajustan a los especificados en las instrucciones técnicas.

— Preparar, ajustar y llevar a las condiciones de trabajo las tintas y las maquinas y
equipos de decoracion.

— Operar diestramente maquinas y equipos para la obtencion de una serie corta y
comprobar que cumple las condiciones exigidas en la documentacion técnica.

— Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, la produccién del proceso.

— Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion de los
diferentes materiales, productos, Utiles y equipos empleados en la decoracion de
baldosas ceramicas.

— Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi como
los sistemas e indumentaria que se debe emplear en las distintas operaciones de
decoracién de baldosas ceramicas.

C5: Cocer baldosas ceramicas siguiendo instrucciones técnicas de fabricacion, poniendo
a punto los medios y obteniendo el producto con la calidad establecida.

CE5.1  En un supuesto practico de fabricacion de baldosas ceramicas, a partir de
las instrucciones técnicas de proceso, el programa de fabricacion y la documentacion
técnica de la maquinaria disponible para las operaciones de coccion:

— Establecer la secuencia iddnea de operaciones necesarias para la coccion.

— Preparar, ajustar y llevar a las condiciones de trabajo las instalaciones y equipos
de coccién.

— Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, o indicar los procedimientos
operativos para la modificacion de algunos parametros del proceso de coccién como
la produccién o el programa de coccion.

— Obtener el producto cocido de acuerdo con las especificaciones requeridas.

— Realizar los ensayos de control de dimensiones, absorcién de agua y contraccién
lineal y expresar los resultados en las unidades correctas y con la precision
especificada.

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

— ldentificar los riesgos y describir los elementos de seguridad de los equipos e
instalaciones, de coccion asi como los sistemas e indumentaria que se debe emplear.

CE5.2 Enun supuesto practico de modificaciéon de los parametros de fabricacion, a
partir de la evaluacién de sus posibles repercusiones, indicar la secuencia légica de
las actuaciones que hay que seguir, distinguiendo las que son de su competencia.

cve: BOE-A-2017-3191

Verificable en http://www.boe.es



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Sabado 25 de marzo de 2017 Sec.l. Pag. 21438

C6: Realizar el acabado mecanico, la clasificacion y el embalado de baldosas ceramicas,
mediante maquinas y equipos automaticos, siguiendo instrucciones técnicas de fabricacion,
poniendo a punto los medios y obteniendo el producto con la calidad establecida.

CE6.1 En un supuesto practico de pulido y/o rectificado de baldosas ceramicas, a
partir de las instrucciones técnicas del proceso y de los materiales empleados y de
la documentacion técnica de la maquinaria e instalaciones:

— Identificar los medios y seleccionar los materiales abrasivos necesarios.
— Establecer la secuencia idonea de operaciones necesarias.

— Preparar, ajustar y llevar a las condiciones de trabajo las maquinas y equipos para
el pulido y/o rectificado automatico.

— Obtener el producto pulido y/o rectificado de acuerdo con las especificaciones de
calidad requeridas.

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

— Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacién de
los diferentes materiales, productos, utiles y equipos empleados en el pulido y/o
rectificado automatico de baldosas ceramicas.

— Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi como los
sistemas e indumentaria de proteccién que se debe emplear en las operaciones de
pulido y/o rectificado automatico de baldosas ceramicas.

CE6.2 En un supuesto practico de clasificacién automatica de baldosas ceramicas,
a partir de las instrucciones técnicas del proceso, los criterios de clasificacion y de la
documentacion técnica de la maquinaria e instalaciones:

Identificar los medios y seleccionar los utiles necesarios.
Establecer la secuencia idénea de operaciones necesarias.

Preparar, ajustar y llevar a las condiciones de trabajo las maquinas y equipos para
la clasificacion automatica.

Obtener el producto clasificado de acuerdo con las especificaciones de calidad
requeridas.

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

— Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion de los
diferentes materiales, productos, utiles y equipos empleados en la clasificacion
automatica de baldosas ceramicas.

— Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi como los

sistemas e indumentaria de proteccién que se debe emplear en las operaciones de
clasificacion automatica de baldosas ceramicas.

— ldentificar los medios y seleccionar los utiles necesarios.
— Establecer |la secuencia iddnea de operaciones necesarias.

— Preparar, ajustar y llevar a las condiciones de trabajo las maquinas y equipos para
la clasificacion automatica.

— Obtener el producto clasificado de acuerdo con las especificaciones de calidad
requeridas.

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

— Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion de los
diferentes materiales, productos, utiles y equipos empleados en la clasificacion
automatica de baldosas ceramicas.
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— Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi como los
sistemas e indumentaria de proteccién que se debe emplear en las operaciones de
clasificacion automatica de baldosas ceramicas.

CE6.3 En un supuesto practico de embalado y etiquetado automatico de baldosas
ceramicas, a partir de las instrucciones técnicas del proceso y de los materiales
empleados y de la documentacion técnica de la maquinaria e instalaciones:

— Identificar los medios y seleccionar los materiales de embalado y etiquetado
necesarios.

— Establecer la secuencia idonea de operaciones necesarias.

— Preparar, ajustar y llevar a las condiciones de trabajo las instalaciones y equipos
para el embalado y etiquetado.

— Obtener el producto embalado y etiquetado, de acuerdo con las especificaciones
requeridas, asegurando una correcta proteccion e identificacion del producto y
facilitando su manejo y transporte.

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

— Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacién de
los diferentes materiales, productos, Utiles y equipos empleados en el embalado y
etiquetado automatico de baldosas ceramicas.

— Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi como los
sistemas e indumentaria de proteccién que se debe emplear en las operaciones de
embalado y etiquetado automatico de baldosas ceramicas.

C7:Realizarlos célculos relativos a etapas del proceso, controles en lineay almacenamiento
y consumo de materiales.

CE7.1 Determinar, mediante calculos, la cantidad de los materiales almacenados
en silos, graneros y parques de material en proceso, a partir de informacion
suministrada de: posicién de medidores de nivel, consumos o caudales masicos de
entrada y salida.

CE7.2 Obtener datos e informacién de proceso mediante la aplicacion de formulas
derivadas del balance masico en procesos de secado y coccion.

CE7.3 Relacionar mediante calculos, expresandolo graficamente, la densidad de
barbotinas con su contenido en sélidos y el peso especifico de los sdlidos.

CE7.4 A partir de los datos obtenidos en los ensayos de control, y siguiendo
instrucciones técnicas:

— Operar mediante formulas 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.

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

C1 respecto a CE1.2; C2 respecto a CE2.1, CE2.2, CE2.3 y CE2.5; C3 completa; C4
completa; C5 respecto a CE5.1; C6 completa.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.
Respetar los procedimientos y nhormas internas de la empresa.

Comunicarse eficazmente con las personas adecuadas en cada momento, respetando los
canales establecidos en la organizacion.
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Aprender nuevos conceptos o procedimientos y aprovechar eficazmente la formacion
utilizando los conocimientos adquiridos.

Contenidos:

1. Baldosas ceramicas y organizacion de las operaciones de fabricacion:

Propiedades y caracteristicas de utilizacion de las baldosas ceramicas. Criterios de
clasificacion.

Configuracion funcional y tecnolégica de las industrias de fabricacion de baldosas
ceramicas.

Diagramas de proceso, operaciones basicas, productos de entrada y de salida y principales
caracteristicas de los medios necesarios.

Pastas ceramicas para la fabricacion de baldosas ceramicas. Criterios de clasificacion.
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.

2. Conformacion y secado de baldosas ceramicas:

Prensado: Principales propiedades que debe reunir la pasta. Parametros de control.
Principales variables de operacion. Prensas. Tipos y principales caracteristicas tecnolégicas.
Moldes. Instalaciones. Ciclo de prensado. Operaciones con prensas: preparacion y puesta
a punto, regulacién y control.

Extrusion: Principales propiedades que debe reunir la pasta. Parametros de control.
Principales variables de operacion. Extrusoras. Tipos y principales caracteristicas
tecnoldgicas. Instalaciones. Operaciones con extrusoras: preparacion y puesta a punto,
regulacion y control.

Secado de baldosas ceramicas: Fases del secado. Variables de proceso. Instalaciones:
Secaderos. Tipos y funcionamiento. Mecanismos y procedimientos de regulacién y control.
Identificacion de defectos originados en la operacion de secado. Causas y posibles
soluciones.

3. Esmaltado y decoracién de baldosas ceramicas:

Acondicionamiento de los esmaltes y tintas: Densidad, viscosidad y estabilidad de las
suspensiones. Procedimientos para su ajuste y control. Aditivos. Procedimientos de
transporte, almacenamiento y conservacién de esmaltes en suspension. Instalaciones,
maquinas y equipos.

Principales técnicas automaticas de aplicacién de esmaltes en baldosas ceramicas:
aplicacién por cortina, pulverizacion, huecograbado y aplicaciones en seco: Materiales
empleados e instalaciones. Principales variables de proceso. Procedimientos operativos
en procesos de esmaltado en continuo.

Principales técnicas automaticas de decoracién en baldosas ceramicas: Serigrafia,
aerografia, aplicacion de calcas, pincelado, goteado, flexografia, huecografia, inyeccién,
espolvoreado y tratamientos mecanicos: Materiales empleados e instalaciones. Variables
de proceso. Procedimientos operativos en procesos de decoracion en continuo.

Defectos de esmaltado y/o decoracién en baldosas ceramicas: caracterizacion de defectos
y determinacion de sus causas y de posibles soluciones.

4. Coccion de baldosas ceramicas:

Fundamentos: Principales reacciones y transformaciones que tienen lugar. Ciclo de
coccioén. Caracterizaciéon de productos cocidos. Parametros que deben ser controlados.
Interpretacion de diagramas de coccidon. Técnicas de coccion.
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Principales variables que influyen en el proceso de coccion de baldosas ceramicas.

Defectos de coccidn: caracterizacion de defectos y determinacion de sus causas y posibles
soluciones.

Hornos: Tipos de hornos. Combustibles. Esquema general de un horno contintdo. Zonas y
elementos del horno. Elementos de regulacién, seguridad y control.

Instalaciones auxiliares: Almacenamiento de producto crudo y cocido. Carga y descarga
de hornos. Instalaciones de almacenamiento y alimentacion de combustible.

Puesta en marcha, conduccién y parada de un horno para la coccion de baldosas
ceramicas: Establecimiento de un programa de coccién. Conduccion y control de la
instalaciéon. Elementos de seguridad. Actuaciones en casos de averias o emergencias.

5. Acabado, clasificacion, embalado y etiquetado de baldosas ceramicas:

Tratamientos mecanicos de rectificado y pulido: Instalaciones y maquinas. Medios
abrasivos. Procedimientos operativos.

Maquinas y equipos para la clasificacién automatica.
Maquinas y equipos para el embalado y etiquetado automatico.
Normas de etiquetado.

6. Control de calidad en procesos de fabricacion de baldosas ceramicas:

Principales parametros que deben ser controlados en las etapas de conformacion, secado,
esmaltado, decoracién y coccidén de baldosas ceramicas.

Identificacion de defectos. Causas y acciones correctoras.

Controles de proceso: Controles en la pasta. Controles en el proceso de conformacion
y secado. Controles en la preparacién y aplicacién de esmaltes y tintas. Controles en el
proceso de coccion. Expresion e interpretacion de los resultados de los ensayos.
Conceptos basicos sobre métodos estadisticos aplicados al control de calidad en procesos
de fabricacion de baldosas ceramicas: Procedimientos de muestreo. Ordenacion,
descripcion y representacion grafica de datos medidos. Manejo e interpretacion de graficos
de control.

Procedimientos de no conformidad.

7. Prevencion de riesgos medio ambientales y para la salud en la fabricacion de baldosas
ceramicas:

Prevencién de la contaminacién ambiental derivada de las operaciones de fabricacion
de baldosas ceramicas: Prevencion de riesgos en el tratamiento de sustancias téxicas
o peligrosas. Equipos e instalaciones de aspiracion de polvos. Depuracion de aguas
y efluentes liquidos. Tratamiento de emisiones gaseosas. Tratamiento de residuos
sélidos.

Seguridad y salud laboral en las operaciones de fabricacion de baldosas: Precauciones que
se deben adoptar para la manipulacion y transporte de materiales empleados. Prevencién
de los riesgos derivados de las operaciones de fabricacion de baldosas ceramicas.
Medidas de proteccion y de salud laboral.

8. Organizacion de las operaciones de fabricacion de baldosas 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.
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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
laborales, salud laboral, accesibilidad universal, disefio universal o disefio para todas
las personas y proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

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

— Formacién académica de nivel 1 (Marco Espanol de 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 mdédulo formativo.

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

Médulo Formativo 3: Fabricacion de productos de barro cocido
para la construccién

Nivel: 2

Cdédigo: MF0659_2

Asociado a la UC: Fabricar productos de barro cocido para la construccion
Duracién: 60 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar los equipos e instalaciones para la fabricacion de productos de barro cocido
para la construccidn, relacionando sus caracteristicas y prestaciones con su funcion en el
proceso, y describir su constitucion y funcionamiento.

CE1.1 Relacionar diferentes tipos de productos de barro cocido para la construccion
con sus procesos de fabricacion, considerando los aspectos mas relevantes de la
tecnologia empleada.

CE1.2 En un supuesto practico de fabricacion de productos de barro cocido para
la construccion, 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.

— Identificar y describir las principales caracteristicas de la pasta, los esmaltes y
otros materiales empleados en la fabricacion.

— Deducir las principales caracteristicas tecnolégicas y la capacidad de los medios
de produccién necesarios.

— 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 6rdenes de trabajo necesarias.
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CE1.3 Describir las distintas técnicas de conformacion empleadas en la fabricacion
de productos de barro cocido parala construccion, enfuncién de los medios necesarios,
sus variables de operacion, las caracteristicas de la pasta y las propiedades de los
productos conformados y/o acabados, como la forma y el tamafio.

CE1.4 Describir las distintas técnicas de secado y de coccion empleadas en la
fabricacion de productos de barro cocido para la construccion, en funcion de las
caracteristicas principales de los materiales de entrada y salida, los medios
necesarios y las variables de operacion.

CE1.5 Describir las distintas técnicas de esmaltado empleadas en la fabricacion
de productos de barro cocido para la construccion, en funcidon de los materiales y
medios necesarios, y las caracteristicas del producto obtenido.

CE1.6 Reconocer y describir los principales defectos en productos de barro
cocido para la construccion atribuibles a las operaciones basicas de su proceso de
fabricacion, sefialando sus causas mas probables y las posibles vias de solucion.

CE1.7 Ante una supuesta desviacion del proceso de las condiciones idoneas de
fabricacion, definida a través de valores de parametros de control de forma nominal
o grafica, indicar las posibles causas y las acciones que se deben realizar.

CE1.8 Describir, explicandolos, los aspectos mas relevantes de las condiciones
de almacenamiento, transporte y manipulacién de los productos de entrada y salida
de cada etapa del proceso de fabricacién de productos de barro cocido para la
construccion.

C2: Analizar los equipos e instalaciones para la fabricaciéon de productos de barro cocido
para la construccion, relacionando sus caracteristicas y prestaciones con su funcion en el
proceso, y describir su constitucion y funcionamiento.

CE2.1 Enun supuesto practico de fabricacion de productos de barro cocido para la
construccion, a partir de informacion grafica y técnica sobre instalaciones, maquinas
y equipos para la conformacioén y secado:

— ldentificar y explicar el funcionamiento de los principales componentes y elementos
de las instalaciones y equipos.
— Describir el flujo de materiales y las transformaciones que experimentan.

— ldentificar y describir las boquillas de extrusion y moldes de prensa, y sus
procedimientos de montaje y ajuste.

— Describir los elementos de regulacién y control de las instalaciones y relacionarlos
con las principales variables del proceso y las caracteristicas del producto obtenido.

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

CE2.2 En un supuesto practico de fabricacion de productos de barro cocido para
la construccién, a partir de la informacion grafica y técnica sobre instalaciones,
maquinas y equipos para el esmaltado:

— ldentificar y explicar el funcionamiento e indicar las principales caracteristicas
tecnoldgicas de los principales componentes de las instalaciones y equipos.
— Describir el flujo de materiales y las transformaciones que experimentan.

— Describir los elementos de regulacién y control de las instalaciones y relacionarlos
con las principales variables del proceso y las caracteristicas del producto obtenido.

— Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de revisién
y automantenimiento y los criterios para su reparacion o sustitucion.
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CE2.3 Enun supuesto practico de fabricacion de productos de barro cocido para la
construccion, a partir de informacion grafica y técnica sobre instalaciones, maquinas
y equipos para la coccién:

— Identificar y explicar el funcionamiento de los principales componentes y elementos
de las instalaciones y equipos.

— Describir el flujo de materiales y las transformaciones que experimentan.

— Describir los elementos de regulacion y control de las instalaciones y relacionarlos
con las principales variables del proceso y las caracteristicas del producto obtenido.

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

CE2.4 En un supuesto practico de fabricacion de productos de barro cocido para
la construccion, a partir de informacién técnica sobre un proceso de fabricacion y de
las principales maquinas y equipos empleados, identificar y describir los aspectos
fundamentales de las instalaciones auxiliares necesarias: aspiracién de polvos,
almacenamiento y transporte de materiales, recogida y tratamiento de lodos, entre
otras.

CE2.5 Enun supuesto practico de contingencias en el proceso de fabricacion como
averias, emergencias, desviaciones en las condiciones 6ptimas de fabricacion, a
partir de la evaluacién de su gravedad, expresar la secuencia légica de actuaciones
que se deben seguir e indicar las que son de su ambito de competencia.

C3: Conformar productos de barro cocido para la construccién a partir de instrucciones
técnicas de fabricacidon y de pastas ceramicas previamente preparadas, poniendo a punto
los medios de fabricacion disponibles y obteniendo el producto con la calidad establecida.

CE3.1 En un supuesto préactico de fabricacion de productos de barro cocido para
la construccion, a partir de las instrucciones técnicas de proceso, el programa
de fabricacién y la documentacion técnica de la maquinaria disponible para la
conformacion y secado industrial:

— ldentificar los medios y seleccionar los utiles necesarios.
— Establecer la secuencia idonea de operaciones necesarias.

— Preparar y ajustar las instalaciones y equipos de amasado, extrusién, en su caso
prensado, y secado.

— Poner en marcha, alimentar y controlar las maquinas y equipos de amasado,
extrusion, prensado y secado.

— Moadificar, siguiendo instrucciones técnicas, algunos parametros de proceso como:
humedad de amasado, depresién de extrusion, presion especifica de prensado,
temperaturas y caudales de aire de secado o la produccion.

— Obtener el producto conformado y seco de acuerdo con las especificaciones
requeridas.

— Realizar los ensayos de control de dimensiones, resistencia mecanica, humedad
o contraccion de secado, y expresar los resultados en las unidades correctas y con
la precision especificada.

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

— ldentificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la operacién con las
maquinas y equipos, asi como la manipulacién de los diferentes materiales empleados
en el conformado de productos de barro cocido para la construccion.

— Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi como
los sistemas e indumentaria de proteccién que se debe emplear en las distintas
operaciones de conformado de productos de barro cocido para la construccion.
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CE3.2 En un supuesto practico de modificacién de los parametros de fabricacion,
evaluar sus posibles repercusiones e indicar la secuencia légica de las actuaciones
que se van a seguir, distinguiendo las que son de la competencia del operario.

C4: Esmaltar productos de barro cocido para la construccion poniendo a punto los medios
de fabricacién disponibles y obteniendo el producto con la calidad establecida.

CE4.1 En un supuesto practico de esmaltado de productos de barro cocido para
la construccion, a partir de las instrucciones técnicas del proceso, el programa de
fabricacion, los materiales empleados y la documentacion técnica de la maquinaria
e instalaciones:

— ldentificar los medios y seleccionar los utiles necesarios.
— Establecer la secuencia idonea de operaciones necesarias.

— Seleccionar los esmaltes, aditivos y otros materiales y comprobar que sus
parametros de trabajo se ajustan a los especificados en las instrucciones técnicas.

— Preparar, ajustar y llevar a las condiciones de trabajo las maquinas y equipos de
esmaltado.

— Operar diestramente maquinas y equipos para la obtencion de una serie corta y
comprobar que cumple las condiciones exigidas en la documentacion técnica.

— Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, o indicar los procedimientos operativos
para la modificacion del peso de esmalte aplicado y la produccion.

— Realizar los controles de densidad y viscosidad del esmalte y el peso de esmalte
aplicado, y expresar los resultados en las unidades correctas y con la precision
especificada.

— ldentificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion de los
diferentes materiales, productos, utiles y equipos empleados en el esmaltado de
productos de barro cocido para la construccion.

— Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi como
los sistemas e indumentaria de proteccion que se debe emplear en las distintas
operaciones de esmaltado de productos de barro cocido para la construccion.

CE4.2 Enun supuesto practico de modificacion de los parametros de fabricacioén, a
partir de la evaluacién de su gravedad, expresar la secuencia légica de actuaciones
que se deben seguir e indicar las que son de la competencia del operario.

C5: Cocer, embalar y etiquetar productos de barro cocido para la construcciéon siguiendo
instrucciones técnicas de fabricacion, poniendo a punto los medios y obteniendo el
producto con la calidad establecida.

CE5.1  Enun supuesto practico de fabricacion, a partir de las instrucciones técnicas
de proceso, el programa de fabricacion y la documentacion técnica de la maquinaria
disponible para la coccién de productos de barro cocido para la construccion:

— Establecer la secuencia idonea de operaciones necesarias.

— Preparar, ajustar y llevar a las condiciones de trabajo las instalaciones y equipos
de coccion.

— Cargar, controlar y descargar el horno de coccion.

— Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, o indicar los procedimientos
operativos para la modificacion de algunos parametros del proceso de coccién como
la produccién o el programa de coccioén.

— Obtener el producto cocido de acuerdo con las especificaciones requeridas.

— Realizar los ensayos de control de dimensiones e integridad, y expresar los
resultados en las unidades correctas y con la precision especificada.
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— Realizar los controles de: dimensiones, absorcion de agua, contraccién lineal e
integridad, y expresar los resultados en las unidades correctas y con la precision
especificada.

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

— Identificar los riesgos y describir los elementos de seguridad de los equipos e
instalaciones, de coccidn asi como los sistemas e indumentaria que se debe emplear.

CE5.2 En un supuesto practico de modificaciéon de los parametros de fabricacion,
a partir de la evaluacién de sus posibles repercusiones e indicar la secuencia l6gica
de las actuaciones que hay que seguir, distinguiendo las que son de la competencia
del operario.

CE5.3 Enun supuesto practico de embalado y etiquetado automatico de productos
de barro cocido, a partir de las instrucciones técnicas del proceso y de los materiales
empleados y la documentacion técnica de la maquinaria e instalaciones:

— Identificar los medios y seleccionar los materiales de embalado y etiquetado
necesarios.

— Establecer |la secuencia iddnea de operaciones necesarias.

— Preparar, ajustar y llevar a las condiciones de trabajo las instalaciones y equipos
para el embalado y etiquetado.

— Obtener el producto embalado y etiquetado de acuerdo con las especificaciones
requeridas, asegurando una correcta proteccion e identificacion del producto, y
facilitando su manejo y transporte.

— Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de revisién
y automantenimiento y los criterios para su reparacion o sustitucion.
— Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacién de

los diferentes materiales, productos, utiles y equipos empleados en el embalado y
etiquetado automatico de baldosas ceramicas.

— Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi como los
sistemas e indumentaria de proteccion que se debe emplear, en las operaciones de
embalado y etiquetado automatico de baldosas ceramicas.

C6: Realizar los calculos relativos a etapas del proceso, controles en lineay almacenamiento
y consumo de materiales, a partir de la informacion técnica.

CE6.1 Determinar mediante calculos la cantidad de los materiales almacenados en
silos, graneros y parques de material en proceso, a partir de informacion suministrada
de: posicion de medidores de nivel, consumos o caudales masicos de entrada y
salida.

CE6.2 Obtener datos e informacién de proceso mediante la aplicacion de formulas
derivadas del balance masico en procesos de secado y coccion.

CE6.3 Relacionar mediante calculos, expresandolo graficamente, la densidad de
barbotinas con su contenido en soélidos y el peso especifico de los solidos.

CE6.4 En un supuesto practico de ensayos de control, a partir de los datos dados:

— Operar mediante formulas 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.
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Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:

C1 respecto a CE1.6; C2 completa; C3 completa; C4 completa; C5 completa.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.
Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

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.

Contenidos:

1. Productos de barro cocido para la construccion:

Propiedades y caracteristicas de utilizacién de los productos de barro cocido para la
construccion. Criterios de clasificacion. Alimacenamiento y dosificacion. Calculos.

Configuracion funcional y tecnoldgica de las industrias de fabricacion de productos de
barro cocido para la construccion.

Diagramas de proceso, operaciones basicas, productos de entrada y de salida y principales
caracteristicas de los medios necesarios.

Pastas ceramicas para la fabricacion de productos de barro cocido para la construccion.
Criterios de clasificacion.

2. Conformacion, secado y esmaltado de productos de barro cocido para la construccion:

Extrusion: Principales propiedades que debe reunir la pasta. Extrusoras. Tipos y
principales caracteristicas tecnolégicas. Principales variables de operacién. Operaciones
con extrusoras: Preparacién y puesta a punto, regulacion y control.

Prensado: Principales propiedades que debe reunir la pasta. Prensado de masas
plasticas. Prensas. Tipos y principales caracteristicas tecnoldgicas. Instalaciones. Ciclo
de prensado. Principales variables de operacion. Operaciones con prensas: preparacion y
puesta a punto, regulacién y control.

Secado: Fases del secado. Variables de proceso. Instalaciones de secado de productos
de barro cocido para la construccion. Secaderos. Tipos y funcionamiento. Mecanismos
y procedimientos de regulaciéon y control. Identificacion de defectos originados en la
operacion de secado. Causas y posibles soluciones.

Acondicionamiento de esmaltes: Procedimientos para el ajuste y control de la densidad,
viscosidad y estabilidad de las suspensiones. Aditivos. Procedimientos de transporte,
almacenamiento y conservacion de esmaltes en suspension. Instalaciones, maquinas y
equipos.

Principales técnicas automaticas de aplicacién de esmaltes en productos de barro
cocido para la construccién: aplicacion por cortina, pulverizacion y goteado: Materiales
empleados. Descripcion de instalaciones. Principales variables de proceso. Procedimientos
operativos: preparacion y puesta a punto de maquinas e instalaciones, y regulacion y
control de maquinas en procedimientos de esmaltado en continuo. Defectos de esmaltado
en productos de barro cocido para la construccién: caracterizacion de defectos vy
determinacion de sus causas y de posibles soluciones.

3. Coccidn de productos de barro cocido para la construccion:

Fundamentos: Principales reacciones y transformaciones que tienen lugar. Ciclo de
coccién. Ejemplos. Caracterizacion de productos cocidos. Parametros que deben ser
controlados. Interpretacién de diagramas de coccion. Técnicas de coccion.
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Principales variables que influyen en el proceso de coccién de productos de barro cocido
para la construccion.

Defectos de coccidn: caracterizacion de defectos y determinacion de sus causas y posibles
soluciones.

Hornos: Tipos de hornos. Combustibles. Esquema general de un horno continuo. Zonas y
elementos de los hornos. Elementos de regulacién, seguridad y control.

Instalaciones auxiliares: Almacenamiento de producto crudo y cocido. Carga y descarga
de hornos. Instalaciones de almacenamiento y alimentacion de combustible.

Puesta en marcha, conduccion y parada de un horno para la coccién de productos de barro
cocido para la construccion: Establecimiento de un programa de coccion. Conduccion y
control de la instalacién. Elementos de seguridad. Actuaciones en casos de averias o
emergencias.

Instalaciones de paletizacion y etiquetado.

4. Control de calidad en procesos de fabricacion de productos de barro cocido para la
construccion:

Principales parametros que deben ser controlados en las etapas de conformacién, secado,
esmaltado y coccidon de productos de barro cocido para la construccion.

Identificacion de defectos. Causas y acciones correctoras.

Controles de proceso: Controles en operaciones de amasado, conformacion y secado.
Controles en la preparacion y aplicacion de esmaltes y tintas. Controles en el proceso de
coccién. Expresion e interpretacion de los resultados de los ensayos.

Conceptos basicos sobre métodos estadisticos aplicados al control de calidad en procesos
de fabricacion de productos de barro cocido para la construccidn: 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 medio ambientales y para la salud en la fabricacion de productos
de barro cocido para la construccién:

Prevencion de la contaminaciéon ambiental derivada de las operaciones de fabricacion de
productos de barro cocido para la construccion: Prevencion de riesgos en el tratamiento
de sustancias téxicas o peligrosas. 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 productos de barro cocido
para la construccién: Precauciones que se deben adoptar para la manipulacion y transporte
de materiales empleados. Prevencién de los riesgos derivados de las operaciones de
fabricacion de productos de barro cocido para la construccion. Medidas de proteccion y de
salud laboral.

6. Organizacion de las operaciones de fabricacion de productos de barro cocido para la
construccion:

Programas de fabricacion y 6rdenes de trabajo.

Descripcién de procedimientos operativos. Documentacion empleada.

Coordinacion de equipos de trabajo: técnicas de comunicacién, de motivacién y de
resolucion de conflictos.
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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, prevencion de riesgos
laborales, salud laboral, accesibilidad universal, disefio universal o disefio para todas
las personas y proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la fabricacién de
productos de barro cocido para la construccién, que se acreditara mediante una de las dos
formas siguientes:

— Formacién académica de nivel 1 (Marco Espafiol de 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 pedagodgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las
Administraciones competentes.

Modulo Formativo 4: Fabricacion de porcelana sanitaria y articulos ceramicos
para el hogar, la decoracion y aplicaciones técnicas

Nivel: 2

Cdédigo: MF0660_2

Asociado a la UC: Fabricar porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la
decoracion y aplicaciones técnicas

Duracion: 150 horas
Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar los procesos de fabricacion de porcelana sanitaria y articulos cerdmicos para
el hogar, la decoracién y aplicaciones técnicas, 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 Relacionar diferentes productos de porcelana sanitaria, articulos ceramicos
para el hogar y la decoracién y productos ceramicos para uso técnico con sus
procesos de fabricacion, considerando los aspectos mas relevantes de la tecnologia
empleada.

CE1.2 En un supuesto practico de una propuesta de fabricacion de porcelana
sanitaria, articulos cerdmicos para el hogar o la decoracién o productos ceramicos
para aplicaciones técnicas, a partir de la informacion técnica del proceso y un
programa de fabricacion:

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

— Identificar y describir las principales caracteristicas de la pasta, esmaltes, tintas,
aditivos, y otros materiales empleados en la fabricacion.

— Deducir las principales caracteristicas tecnolégicas y la capacidad de los medios
de produccién necesarios.

— Determinarlos principales puntos de control y los parametros que hay que controlar.
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— Identificar y describir las operaciones necesarias para el cumplimiento del
programa de fabricacion e identificar los puestos de trabajo concernidos.

— Elaborar las 6rdenes de trabajo necesarias.

CE1.3 Describir las distintas técnicas de conformacion empleadas en la fabricacion
de porcelana sanitaria, articulos ceramicos para el hogar y decoracion y productos
cerdmicos para aplicaciones técnicas, en funcién de los medios necesarios, sus
variables de operacion, las caracteristicas principales de la pasta y las propiedades
de los productos conformados y/o acabados como: formas, tamafo y regularidad
dimensional.

CE1.4 Describir las técnicas de secado y de coccidon empleadas en la fabricacion
de porcelana sanitaria, articulos ceramicos para el hogar y decoracion y productos
ceramicos para aplicaciones técnicas, en funcién de sus etapas, las variables de
operacion, los medios necesarios y las caracteristicas principales de los materiales
de entrada y salida.

CE1.5 Describir las distintas técnicas de decoracion y esmaltado empleadas en la
fabricacion de porcelana sanitaria, articulos ceramicos para el hogar y decoracion
y productos ceramicos para aplicaciones técnicas, en funciéon de los materiales y
medios necesarios, y las caracteristicas del producto obtenido.

CE1.6 Reconocer y describir los principales defectos en porcelana sanitaria y
articulos ceramicos para el hogar, decoracién y aplicaciones técnicas atribuibles a
las operaciones basicas de su proceso de fabricacién, sefialando sus causas mas
probables y las posibles vias de solucion.

CE1.7 Ante una supuesta desviacion del proceso de las condiciones idéneas de
fabricacion, definida a través de valores de parametros de control de forma nominal
o gréfica, indicar las posibles causas y las acciones que se deben realizar.

CE1.8 Describir y explicar los aspectos mas relevantes de las condiciones de
almacenamiento, transporte y manipulacién de los productos de entrada y salida de
cada etapa del proceso de fabricacion de porcelana sanitaria y articulos ceramicos
para el hogar, la decoracién y aplicaciones técnicas.

C2: Analizar los equipos e instalaciones para la fabricacion de porcelana sanitaria y
articulos ceramicos para el hogar, la decoracion y aplicaciones técnicas, relacionando sus
caracteristicas y prestaciones con su funcién en el proceso, y describir su constitucion y
funcionamiento.

CE2.1 En un supuesto practico de fabricacion de porcelana sanitaria y articulos
ceramicos para el hogar, la decoracion y aplicaciones técnicas, a partir de informacion
gréfica y técnica sobre instalaciones, maquinas y equipos para la conformacién y
secado:

— ldentificar y explicar el funcionamiento de los principales componentes y elementos
de las instalaciones y equipos.
— Describir el flujo de materiales y las transformaciones que experimentan.

— ldentificar y describir los moldes, troqueles y rodillos, y sus procedimientos de
montaje y ajuste.

— Describir los elementos de regulacién y control de las instalaciones y relacionarlos
con las principales variables del proceso y las caracteristicas del producto obtenido.

— Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de revisién
y automantenimiento y los criterios para su reparacion o sustitucion.
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CE2.2 En un supuesto practico de fabricacion de porcelana sanitaria y articulos
ceramicos para el hogar, la decoracion y aplicaciones técnicas en instalaciones
industriales, a partir de informacion grafica y técnica sobre instalaciones, maquinas
y equipos y medios para el esmaltado y decoracién:

— Identificar y explicar el funcionamiento de los principales componentes de las
instalaciones y equipos.

— Describir el flujo de materiales y las transformaciones que experimentan.

— Describir los elementos de regulacion y control de las instalaciones y relacionarlos
con las principales variables del proceso y las caracteristicas del producto obtenido.

— Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de revisién
y automantenimiento de primer nivel y los criterios para su reparacion o sustitucion.

CE2.3 En un supuesto practico de fabricacién en instalaciones industriales de
porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la decoracién y aplicaciones
técnicas, a partir de informacién grafica y técnica sobre instalaciones, maquinas y
equipos para la coccion:

— ldentificar y explicar el funcionamiento de los principales componentes y elementos
de las instalaciones y equipos.

— Describir el flujo de materiales y las transformaciones que experimentan.

— Describir los elementos de regulacién y control de las instalaciones y relacionarlos
con las principales variables del proceso y las caracteristicas del producto obtenido.

— Indicar los principales elementos de las instalaciones y los equipos objeto de
revision y automantenimiento de primer nivel y los criterios para su reparacién o
sustitucion.

CE2.4 Apartir de informacioén técnica sobre un proceso de fabricacion de porcelana
sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la decoracién y aplicaciones técnicas y
de las principales maquinas y equipos empleados, identificar y describir los aspectos
fundamentales de las instalaciones auxiliares necesarias (aspiracion de polvos,
almacenamiento y transporte de materiales, recogida y tratamiento de lodos, entre
otras).

CE2.5 Ante un supuesto practico de contingencias en el proceso de fabricacion,
como averias, emergencias o desviaciones en las condiciones 6ptimas de fabricacion,
evaluar su gravedad y expresar la secuencia légica de actuaciones que se deben
seguir, indicando las que le competen.

C3: Conformar y secar porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la
decoracion y aplicaciones técnicas, a partir de instrucciones técnicas de fabricacion y de
pastas ceramicas previamente preparadas, poniendo a punto los medios de fabricacion
disponibles y obteniendo el producto con la calidad establecida.

CE3.1 En un supuesto practico de fabricacion, a partir de las instrucciones
técnicas de proceso y la documentacion técnica de la maquinaria disponible para la
conformacion y secado industrial de porcelana sanitaria y articulos ceramicos para
el hogar, la decoracién y aplicaciones técnicas:

— ldentificar los medios y seleccionar los utiles necesarios.

— Establecer |la secuencia idonea de operaciones necesarias.

— Preparar, ajustar y llevar a las condiciones de trabajo las instalaciones y equipos
de conformacion y secado.

— Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, algunos parametros de proceso
como: contenido en solidos, caudal de llenado de moldes, presion de colado, tiempo
de vaciado, tiempo de desmoldado, presién de aire de desmoldado, velocidad de
calibrado, presién de prensado, temperatura o caudal de aire de secado y produccion.
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— Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de revisién
y automantenimiento y los criterios para su reparacion o sustitucion.

— Obtener el producto conformado y seco de acuerdo con las especificaciones
requeridas.

— Realizar los ensayos necesarios para el control de la operacion como: densidad
y viscosidad de la barbotina, densidad aparente, espesor de pared, contraccion en
secado, dimensiones, resistencia mecanica y humedad, y expresar los resultados en
las unidades correctas y con la precision especificada.

— Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion de los
diferentes materiales, productos, utiles y equipos empleados en el conformado de
porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar y aplicaciones técnicas.

— Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi como
los sistemas e indumentaria de proteccion que se debe emplear en las distintas
operaciones de conformado de porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el
hogar y aplicaciones técnicas.

CE3.2 En un supuesto practico de modificacién de los parametros de fabricacion,
a partir de la evaluacién de sus posibles repercusiones, indicar la secuencia légica
de las actuaciones que se van a seguir, distinguiendo las que son de la competencia
del operario.

C4: Esmaltar y decorar porcelana sanitaria y articulos cerdmicos para el hogar, la
decoracién y aplicaciones técnicas, poniendo a punto los medios de fabricacion disponibles
y obteniendo el producto con la calidad establecida.

CE4.1 En un supuesto practico de esmaltado de porcelana sanitaria y articulos
ceramicos para el hogar, la decoracién y aplicaciones técnicas, a partir de
las instrucciones técnicas del proceso y de los materiales empleados y de la
documentacion técnica de la maquinaria e instalaciones:

— Establecer la secuencia de operaciones necesarias.
— Seleccionar los utiles, herramientas, maquinas y equipos necesarios.

— Seleccionar los esmaltes, aditivos y otros materiales y comprobar que sus
parametros de trabajo se ajustan a los especificados en las instrucciones técnicas.

— Preparar, ajustar y llevar a las condiciones de trabajo las maquinas y equipos de
esmaltado.

— Operar diestramente maquinas y equipos para la obtenciéon de una serie corta, y
comprobar que cumple las condiciones exigidas en la documentacién técnica.

— Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, o indicar los procedimientos operativos
para la modificacion del peso de esmalte aplicado y la produccion.

— Realizar los controles de densidad y viscosidad del esmalte y el peso de esmalte
aplicado, y expresar los resultados en las unidades correctas y con la precision
especificada.

— ldentificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion de los
diferentes materiales, productos, utiles y equipos empleados en el esmaltado de
porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la decoracién y aplicaciones
técnicas.

— Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi como
los sistemas e indumentaria de proteccion que se debe emplear en las distintas
operaciones de esmaltado de porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el
hogar, la decoracion y aplicaciones técnicas.
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CE4.2 En un supuesto practico de decoracion de porcelana sanitaria vy
articulos ceramicos para el hogar, la decoracién y aplicaciones técnicas, a partir
de las instrucciones técnicas del proceso y de los materiales empleados y de la
documentacion técnica de la maquinaria e instalaciones:

— Identificar los medios y seleccionar los utiles necesarios.
— Establecer la secuencia idonea de operaciones necesarias.

— Seleccionar los esmaltes, aditivos, tintas, calcas y otros materiales y comprobar
que sus parametros de trabajo se ajustan a los especificados en las instrucciones
técnicas.

— Preparar, ajustar y llevar a las condiciones de trabajo las tintas, las maquinas y los
equipos de decoracion.

— Operar diestramente maquinas y equipos para la obtencion de una serie corta, y
comprobar que cumple las condiciones exigidas en la documentacion técnica.

— Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion de los
diferentes materiales, productos, utiles y equipos empleados en la decoracion de
porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la decoracién y aplicaciones
técnicas.

— Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi como
los sistemas e indumentaria que se debe emplear en las distintas operaciones de
decoracién de porcelana sanitaria y articulos cerdmicos para el hogar, la decoracion
y aplicaciones técnicas.

C5: Cocer porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la decoracién vy
aplicaciones técnicas, siguiendo instrucciones técnicas de fabricacién, poniendo a punto
los medios y obteniendo el producto con la calidad establecida.

CES5.1  En un supuesto practico de fabricacion de porcelana sanitaria y articulos
ceramicos para el hogar, la decoracion y aplicaciones técnicas, a partir de las
instrucciones técnicas de proceso y la documentacién técnica de la maquinaria
disponible para la coccién:

— Establecer |la secuencia idonea de operaciones necesarias.

— Preparar, ajustar y llevar a las condiciones de trabajo las instalaciones y equipos
de coccion.

— Modificar, siguiendo instrucciones técnicas, o indicar los procedimientos operativos
para la modificacion de algunos pardmetros de proceso como la produccién o el
programa de coccién.

— Obtener el producto cocido de acuerdo con las especificaciones requeridas.

— Realizar los ensayos de control de: dimensiones, absorciéon de agua, contraccién
lineal e integridad, y expresar los resultados en las unidades correctas y con la
precisiéon especificada.

— ldentificar los riesgos y describir los elementos de seguridad de los equipos e
instalaciones, de coccion asi como los sistemas e indumentaria que se debe emplear.

CE5.2 Enun supuesto practico de modificaciéon de los parametros de fabricacion, a
partir de la evaluacién de sus posibles repercusiones, indicar la secuencia légica de
las actuaciones que hay que seguir, distinguiendo las que son de su competencia.

C6: Embalar porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la decoracién y
aplicaciones técnicas, siguiendo instrucciones técnicas de fabricacién, poniendo a punto
los medios y obteniendo el producto con la calidad establecida.
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CE6.1 En un supuesto practico de embalado y etiquetado de porcelana sanitaria,
a partir de las instrucciones técnicas del proceso y de los materiales empleados y de
la documentacion técnica de la maquinaria e instalaciones:

— Identificar y preparar los materiales de embalado y etiquetado.
— Establecer la secuencia idonea de operaciones necesarias.

— Preparar, ajustar y llevar a las condiciones de trabajo las instalaciones y equipos
para el acabado, embalado y etiquetado.

— Realizar el tratamiento mecanico de repasado y pulido de bordes y superficies en
caso que sea necesario.

— Obtener el producto embalado y etiquetado, de acuerdo con las especificaciones
requeridas, asegurando una correcta proteccion e identificacion del producto, y
facilitando su manejo y transporte.

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

— Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacién de
los diferentes materiales, productos, Utiles y equipos empleados en el acabado,
embalado y etiquetado de porcelana sanitaria.

— Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi como los
sistemas e indumentaria de proteccion que se debe emplear en las operaciones de
acabado, embalado y etiquetado, de porcelana sanitaria.

CE6.2 En un supuesto practico de embalado y etiquetado de articulos ceramicos
para el hogar, la decoracién y aplicaciones técnicas, a partir de las instrucciones
técnicas del proceso y de los materiales empleados y de la documentacion técnica
de la maquinaria e instalaciones:

Identificar los medios y seleccionar los Utiles necesarios.
Identificar y preparar los materiales de embalado y etiquetado.
Establecer la secuencia idénea de operaciones necesarias.

Preparar, ajustar y llevar a las condiciones de trabajo las instalaciones y equipos
para el acabado, embalado y etiquetado.

— Realizar el tratamiento mecanico de repasado y pulido de bordes y superficies en
caso que sea necesario.

— Obtener el producto embalado y etiquetado de acuerdo con las especificaciones
requeridas, asegurando una correcta proteccion e identificacion del producto, y
facilitando su manejo y transporte.

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

— Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad que supone la manipulacion de
los diferentes materiales, productos, Utiles y equipos empleados en el acabado,
embalado y etiquetado de articulos ceramicos para el hogar y aplicaciones técnicas.

— Describir los elementos de seguridad de los equipos e instalaciones, asi como los
sistemas e indumentaria de proteccion que se debe emplear en las operaciones de
acabado, embalado y etiquetado, de articulos ceramicos para el hogar y aplicaciones
técnicas.

C7:Realizarlos célculos relativos a etapas del proceso, controles en lineay almacenamiento
y consumo de materiales, a partir de la informacion técnica.

CE7.1 Determinar mediante calculos la cantidad de los materiales almacenados
en depositos de barbotina y parques de material en proceso, a partir de informacion
suministrada de: dimensiones, consumos o caudales masicos de entrada y salida.
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CE7.2 Obtener datos e informacién de proceso mediante la aplicacién de formulas
derivadas del balance masico en procesos de secado y coccion.

CE7.3 Relacionar mediante calculos, y expresar graficamente, la densidad de
barbotinas con su contenido en sélidos y el peso especifico de los sélidos.

CE7.4 En un supuesto practico de ensayos de control, a partir de los datos dados:

— 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.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C1 respecto a CE1.6; C2 completa; C3 completa; C4 completa; C5 completa; C6 completa.
Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.

Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

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.

Contenidos:

1. Porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la decoracion y aplicaciones
técnicas:

Propiedades y caracteristicas de utilizacién de los productos de porcelana sanitaria
y articulos ceramicos para el hogar, la decoracion y aplicaciones técnicas. Criterios de
clasificacion.

Configuracion funcional y tecnoldgica de las industrias de fabricacion de productos de
porcelana sanitaria, y articulos ceramicos para el hogar, la decoracion y aplicaciones
técnicas.

Diagramas de proceso, operaciones basicas, productos de entrada y de salida y principales
caracteristicas de los medios necesarios, para la fabricacion de: porcelana sanitaria,
vajillas, articulos del hogar y objetos de adorno, aisladores eléctricos, refractarios, piezas
de uso industrial y articulos ceramicos para laboratorio.

Pastas ceramicas utilizadas. Requisitos exigibles. Caracteristicas que aportan en el
conformado y propiedades que transmiten al producto cocido. Criterios de clasificacion.

2. Conformacion y secado de porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la
decoracién y aplicaciones técnicas:

Colado: acondicionamiento de barbotinas para colado. Lineas de colado manual o
semiautomatico. Lineas de colado automatico. Colado a presion. Elaboracién de moldes
para colado a partir de matrices: materiales, procedimientos e instalaciones.

Prensado - calibrado: principales propiedades que debe reunir la pasta. Parametros de
control. Equipos y operaciones de prensado - calibrado.

Prensado isostatico: principales propiedades que debe reunir la pasta. Parametros de
control y variables de operacién. Prensas. Tipos y principales caracteristicas tecnoldgicas.
Moldes. Instalaciones. Ciclo de prensado. Operaciones con prensas isostaticas.
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Secado de porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la decoracion y
aplicaciones técnicas: fases del secado. Variables de proceso. Secaderos. Tipos vy
funcionamiento. Mecanismos y procedimientos de regulacion y control. Procedimientos de
carga. Identificacion de defectos originados en la operacion de conformado y de secado.
Causas y posibles soluciones.

3. Esmaltado y decoracion de porcelana sanitaria y articulos cerdmicos para el hogar, la
decoracion y aplicaciones técnicas:

Acondicionamiento de esmaltes y tintas: principales parametros que se deben controlar:
densidad, viscosidad y estabilidad de las suspensiones. Procedimientos para su ajuste
y control. Aditivos. Procedimientos de transporte, almacenamiento y conservacion de
esmaltes en suspension. Instalaciones, maquinas y equipos.

Principales técnicas automéaticas de aplicacion de esmaltes en porcelana sanitaria y
articulos ceramicos para el hogar, la decoracion y aplicaciones técnicas: inmersion,
aplicacién por cortina, pulverizacioén, aplicaciones electrostaticas.

Principales técnicas automaticas de decoracidon en porcelana sanitaria y articulos
ceramicos para el hogar, la decoracién y aplicaciones técnicas: serigrafia, aplicacion de
calcas, estampado, pincelado, goteado y espolvoreado.

Defectos de esmaltado y/o decoracion: caracterizacion de defectos y determinacion de
sus causas Yy de posibles soluciones.

4. Coccion de porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la decoracion y
aplicaciones técnicas:

Fundamentos: principales reacciones y transformaciones que tienen lugar. Ciclo de coccion.
Principales reacciones y transformaciones. Ejemplos de ciclo de coccion. Caracterizacion
de productos cocidos.

Principales variables que influyen en el proceso de coccion de porcelana sanitaria y
articulos ceramicos para el hogar, la decoracion y aplicaciones técnicas.

Hornos: tipos de hornos. Combustibles. Esquema general de un horno continuo. Zonas y
elementos del horno. Elementos de regulacién, seguridad y control.

Instalaciones auxiliares.

Puesta en marcha, conduccién y parada de un horno para la coccion de porcelana sanitaria
y articulos ceramicos para el hogar, la decoracion y aplicaciones técnicas: establecimiento
de un programa de cocciéon. Conduccion y control de la instalacion. Elementos de seguridad.
Actuaciones en casos de averias o emergencias.

Defectos de coccidn: caracterizaciéon y determinacion de sus causas y posibles soluciones.

5. Embalado y etiquetado de porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la
decoracion y aplicaciones técnicas:

Tratamientos mecanicos de acabado.

Maquinas y equipos para el embalado y etiquetado automatico.

Procedimientos de embalado manual.

Normas de etiquetado.

6. Control de calidad en procesos de fabricacion de porcelana sanitaria y articulos
ceramicos para el hogar, la decoracion y aplicaciones técnicas:

Principales parametros que deben ser controlados en las etapas de conformacién, secado,
esmaltado, decoracién y coccién.
Controles de proceso.

Conceptos basicos sobre métodos estadisticos aplicados al control de calidad en
procesos de fabricacion de porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la
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decoracion y aplicaciones técnicas: procedimientos de muestreo. Ordenacion, descripcion
y representacion grafica de datos medidos. Manejo e interpretacion de graficos de control.

Procedimientos de no conformidad.

7. Prevencion de riesgos medio ambientales y para la salud en la fabricacion de porcelana
sanitaria y articulos cerdmicos para el hogar, la decoracién y aplicaciones técnicas:

Prevencion de la contaminacion ambiental derivada de las operaciones de fabricacion
de baldosas ceramicas: prevencion de riesgos en el tratamiento de sustancias téxicas
o peligrosas. 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 fabricacién de porcelana sanitaria y
articulos ceramicos para el hogar, la decoracién y aplicaciones técnicas: precauciones que
se deben adoptar para la manipulacién y transporte de materiales empleados. Prevencién
de los riesgos derivados de las operaciones de fabricacion. Medidas de proteccion y de
salud laboral.

8. Organizacion de las operaciones de fabricacion de porcelana sanitaria y articulos
ceramicos para el hogar, la decoracion y aplicaciones técnicas:

Programas de fabricacion y 6rdenes de trabajo.

Descripcién de procedimientos operativos. Documentacion empleada.

Coordinaciéon de equipos de trabajo: técnicas de comunicacién, de motivacién 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, prevencion de riesgos
laborales, salud laboral, accesibilidad universal, disefio universal o disefio para todas
las personas y proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la fabricacién de
porcelana sanitaria y articulos ceramicos para el hogar, la decoracion y aplicaciones
técnicas, que se acreditara mediante una de las dos formas siguientes:

— Formacién académica de nivel 1 (Marco Espanol de 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.

Modulo Formativo 5: Preparacion de esmaltes ceramicos en barbotina y tintas
vitrificables
Nivel: 2
Codigo: MF0661_2
Asociado a la UC: Preparar esmaltes ceramicos en barbotina y tintas vitrificables
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Duracién: 60 horas
Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar los procesos de preparacion de 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 preparacién de esmaltes y tintas
ceradmicas y relacionarlos 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 esmaltes y tintas ceramicas.

CE1.3 Identificar los equipos, instalaciones y medios auxiliares necesarios,
relacionandolos con los diferentes procesos de fabricacion de esmaltes y tintas
cerdmicas.

CE1.4 Identificar las principales variables de proceso en las operaciones de
molienda y desleido en la preparacion de esmaltes vy tintas, y su influencia en las
etapas de fabricacion sucesivas y en la calidad del producto obtenido.

CE1.5 En un supuesto practico de preparacién de un esmalte o tinta ceramica, a
partir de la informacién técnica del proceso y un programa de fabricacion:

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

— Deducir las principales caracteristicas de los medios de producciéon 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 6rdenes de trabajo necesarias.

CE1.6 Identificar los principales defectos en esmaltes y tintas atribuibles a las
operaciones de preparacion, sefalando sus causas mas probables y proponer
soluciones.

C2: Identificar las materias primas y los aditivos que se emplean en la fabricacion de
esmaltes y tintas ceramicas.

CE2.1 Identificar las principales denominaciones comerciales y técnicas de
las materias primas y aditivos, utilizados en la fabricacién de esmaltes y tintas,
clasificandolos de acuerdo con su composicion y papel que desempefan.

CE2.2 Relacionar los materiales utilizados en las composiciones de esmaltes y
tintas, considerando la proporcion entre ellos, con el comportamiento de la mezcla
en el proceso de preparacion.

CE2.3 Clasificar los diferentes tipos de esmaltes y tintas ceramicas, en funcion de
las caracteristicas de los productos ceramicos fabricados.

CE2.4 Describir los aspectos mas relevantes de las condiciones de descarga,
almacenamiento y manipulacién de los materiales empleados en la preparacién de
tintas y esmaltes ceramicos, explicando cada uno de ellos.

CE2.5 Identificar los principales defectos en los productos finales, atribuibles a las
materias primas y/o aditivos, sefalando sus causas mas probables y proponiendo
soluciones.
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C3: Analizar los equipos e instalaciones para la preparacion de esmaltes y tintas ceramicas,
relacionando sus caracteristicas y prestaciones con su funcién en el proceso, y describir
su constitucion y funcionamiento.

CE3.1 Explicar el objetivo y los aspectos esenciales del funcionamiento vy
constitucion de los equipos de preparacion de esmaltes y tintas ceramicas, empleando
conceptos y terminologia indicados e identificando las funciones y contribucién de
los principales conjuntos, piezas o elementos a la funcionalidad del equipo.

CE3.2 Explicar el funcionamiento de las instalaciones y equipos de preparacién de
esmaltes mediante molienda o desleido, como sistemas de dosificacion, molinos,
equipos de tamizado, separadores magnéticos, depdsitos de almacenamiento de
producto acabado, entre otros.

CE3.3 Explicar a partir de informacion gréafica y técnica de las instalaciones vy
equipos de preparacion de tintas ceramicas mediante molienda o desleido como
sistemas de dosificacion, molinos coloidales, de microbolas o tricilindricos, equipos
de tamizado, entre otros.

CE3.4 Explicarelobjetivoylos aspectos esenciales de funcionamiento y constitucion
de los equipos de preparacion de tintas ceramicas, empleando conceptos y
terminologia e identificando las funciones y contribucion de los principales conjuntos,
piezas o elementos a la funcionalidad del equipo.

CE3.5 Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto
de revisién y automantenimiento, considerando los criterios para su reparacién o
sustitucion.

C4: Poner a punto y operar con equipos de preparacion de esmaltes y tintas ceramicas, en
condiciones de seguridad y obteniendo el producto con la calidad establecida.

CE4.1 En supuesto practico de fabricacion de esmaltes, a partir de instrucciones
técnicas de procedimiento, el programa de fabricaciéon y la documentacion técnica
de la maquinaria empleada:

— Cargar, ajustar alas 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 revisién
y automantenimiento y los criterios para su reparacion o sustitucion.

— Identificar 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 y equipos de proteccion individual que se deben emplear.

CE4.2 En un supuesto practico de fabricacion de tintas ceramicas, a partir
de instrucciones técnicas de procedimiento, el programa de fabricaciéon y la
documentacién 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.
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— Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de revisién
y automantenimiento y los criterios para su reparacion o sustitucion.

— Identificar 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 modificaciéon de los parametros de operacion, a
partir de la evaluacién de sus posibles repercusiones, indicar y, en su caso, seguir la
secuencia légica de actuaciones.

C5: 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
esmaltes y tintas ceramicas.

CE5.1 Interpretar las instrucciones contenidas en un plan de muestreo de materias
primas propuesto y ordenar y describir las acciones encaminadas a su ejecucion.

CE5.2 Preparar la muestra para la realizacion del ensayo segin normas vy
especificaciones establecidas utilizando los utiles y herramientas adecuados.

CES5.3 Preparar los equipos de ensayo de acuerdo con las especificaciones
técnicas de control.

CE5.4 Operar diestramente, ajustar a las condiciones patrén y verificar el correcto
funcionamiento de:

— Equipos para la determinacion de humedad en solidos.

— Viscosimetro Copa Ford y/o rotacional.

— Densimetro.

— Serie de tamices y bastidor.

— Balanza de precision; para obtener medidas de humedad, densidad, viscosidad,
fusibilidad y distribucion granulométrica de las materias primas, esmaltes vy tintas.

CE5.5 Operar diestramente con equipos de aplicacion manual de esmaltes
mediante aerografia, serigrafia o patin de esmaltado para realizar los ensayos de
comparacién de esmaltes y tintas con muestras estandar.

CES5.6 Expresar los resultados del ensayo en las unidades correctas y con la
precisiéon especificada.

CES5.7 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, a partir de informacién
técnica.

CE6.1 En un supuesto practico de ensayos de control, a partir de los datos dados:

— Operar mediante féormulas establecidas y expresar correctamente los resultados.
— Representar graficamente los datos de control que lo requieran e interpretarlos.

CE6.2 Calcular la carga tedrica en molinos de bolas para molienda via seca y
via humeda en funcionamiento intermitente, y la carga y distribuciéon de elementos
molturantes.

CE6.3 En un supuesto practico de fabricacién de una determinada tinta o esmalte,
a partir de la composicion y la cantidad a obtener, calcular la carga de cada material
sélido y de agua o vehiculo serigrafico necesarios.
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Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C1 respecto a CE1.6; C2 respecto a CE2.1, CE2.4 y CE2.5; C3 completa; C4 completa.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.
Respetar los procedimientos y normas internas de la empresa.

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.

Contenidos:

1. Preparacion de esmaltes ceramicos:

Materias primas y aditivos empleadas en la fabricacién de esmaltes: funcién. Presentaciones
comerciales. Condiciones de transporte y conservacion de los materiales empleados.
Descripcién de las principales propiedades en crudo y en cocido de los esmaltes.

Criterios de clasificacion de esmaltes: composiciones tipo. Caracteristicas exigibles segun
el producto a obtener.

Calculo de féormulas de carga.
Dosificacion de componentes. Dosificadores en peso y dosificadores en volumen.
Desleido.

Molinos e instalaciones: principales variables del proceso de molienda. Regulacién, manejo
y control de molinos para esmaltes y engobes.

Tamizado y desferrizacion.

2. Elaboracion de tintas ceramicas:

Materias primas y aditivos empleadas en la fabricacion de tintas ceramicas: funcion.
Vehiculos serigraficos. Presentaciones comerciales. Condiciones de transporte vy
conservacion de los materiales empleados.

Criterios de clasificacion de tintas: composiciones tipo.
Célculo de formulas de carga.
Dosificacion de componentes.

Instalaciones y equipos de mezcla y molienda: molinos coloidales, tricilindricos y de
microbolas. Tamizadoras automaticas. Principales variables del proceso. Regulacion,
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, «fundencia» y
comparaciéon 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. Ordenacién,
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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 medio ambientales y para la salud en la fabricacion industrial
de esmaltes y tintas ceramicas:

Prevencion de la contaminaciéon ambiental derivada de las operaciones de fabricacion de
esmaltes y tintas: 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 esmaltes y tintas ceramicas:
precauciones que se deben adoptar para la manipulaciéon 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.

5. Organizacion de las operaciones de fabricacion de esmaltes y tintas ceramicas:

Programas de fabricacion y 6rdenes de trabajo.
Descripcién de procedimientos operativos. Documentacion empleada.

Coordinacion de equipos de trabajo: Técnicas de comunicacion, de motivaciéon 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, prevencion de riesgos
laborales, salud laboral, accesibilidad universal, disefio universal o disefio para todas
las personas y proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la preparacion de
esmaltes ceramicos en barbotina y tintas vitrificables, que se acreditara mediante una de
las dos formas siguientes:

— Formacién académica de nivel 1 (Marco Espanol de 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.
ANEXO IV

CUALIFICACION PROFESIONAL: ORGANIZACION DE LA FABRICACION
DE PRODUCTOS DE VIDRIO

Familia Profesional: Vidrio y Ceramica

Nivel: 3
Cddigo: VIC210_3
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Competencia general:

Gestionar la fabricacion de productos de vidrio a partir de masas fundidas, asi como la
calidad de la produccion, la prevencion de riesgos laborales y la proteccién medioambiental,
siguiendo las instrucciones técnicas dadas por los responsables de la planificacion y
calidad de la produccién, asegurando su ejecucién con la calidad requerida, dentro del
tiempo previsto y en las condiciones de seguridad y proteccién ambientales establecidas.

Unidades de competencia:

UCO0669_3: Organizar y gestionar la dosificacion, homogeneizacién y fusién de mezclas
vitrificables

UCO0670_3: Organizar y gestionar la conformacion de vidrio fundido

UCO0671_3: Controlar los procesos de fabricaciéon de productos de vidrio

UCO0664_3: Participar en la programacién 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 la produccién de vidrio y/o de gestién de la calidad,
dedicada a la organizacion y supervisién de la fabricacién de productos de vidrio, en
entidades de naturaleza publica o privada, empresas de tamafio pequeino, mediano, grande
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 su actividad profesional se aplican los principios de
accesibilidad universal y disefio universal o disefio para todas las personas de acuerdo
con la normativa aplicable.

Sectores Productivos:

Se ubica en el sector productivo de la industria del vidrio, en los subsectores de fabricacion
de vidrio y productos de vidrio.

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 fabricacion de
productos de vidrio

Técnicos en industrias de fabricacién de productos de vidrio en el area de gestion de
medio ambiente

Técnicos en industrias de transformacion de productos de vidrio en el area de gestion de
calidad

Formacion Asociada (450 horas):

Moddulos Formativos:

MF0669_3: Organizacion y gestion de la fusion de mezclas vitrificables (90 horas)
MF0670_3: Organizacion y gestion del conformado de vidrio fundido (120 horas)

MF0671_3: Fiabilidad y sistemas de control en la fabricacion de productos de vidrio (90
horas)
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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 dosificacion, homogeneizacion
y fusion de mezclas vitrificables

Nivel: 3
Cédigo: UC0669_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Participar en la organizacion, preparacién y puesta a punto de las lineas de
dosificacion y homogeneizacion de mezclas vitrificables para la fabricacion de productos
de vidrio, siguiendo procedimientos establecidos y cumpliendo la normativa aplicable de
prevencion de riesgos laborales y proteccién medioambiental.

CR 1.1 Las operaciones y su secuencia, los materiales y medios técnicos y los
valores de las variables de proceso se identifican, siguiendo la programacion de la
produccion y las instrucciones de proceso.

CR 1.2 La seleccion de las materias primas y aditivos para la fabricacion de vidrios
se realiza de acuerdo con la ficha de producto y tiene en cuenta su comportamiento
durante los procesos de transporte, mezcla y homogeneizacion a los que son
sometidos.

CR 1.3 La recepcion y almacenaje de las materias primas y aditivos se organiza,
seleccionando las maquinas, procedimientos e instrucciones técnicas segun
procedimientos establecidos.

CR 1.4 Las operaciones de transporte, tratamiento, almacenamiento y eliminacion
de residuos se organizan, seleccionando los materiales, maquinas, procedimientos
e instrucciones técnicas y cumpliendo la normativa aplicable.

CR 1.5 Losriesgos primarios para la salud y la seguridad se identifican, escogiendo
los equipos y sistemas de seguridad y de prevencion, cumpliendo la normativa
aplicable.

RP 2: Participar en la organizacion de las operaciones de preparacion y puesta a punto de
los hornos para la fusién de vidrio, siguiendo procedimientos establecidos y cumpliendo
la normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y proteccidn medioambiental.

CR 2.1 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 2.2 Los procedimientos e instrucciones técnicas correspondientes a las
operaciones de alimentacion de la mezcla vitrificable al horno, de fusiéon vy
acondicionamiento del vidrio y de extracciéon del vidrio fundido se seleccionan,
asegurando el cumplimiento de la normativa aplicable.

CR 2.3 Los procedimientos e instrucciones técnicas correspondientes a las
operaciones de transporte, tratamiento, almacenamiento y eliminacion o, en su caso,
reciclado de residuos de vidrio se seleccionan, asegurando el cumplimiento de la
normativa aplicable.

CR 2.4 Losriesgos primarios para la salud y la seguridad se identifican, escogiendo
los equipos y sistemas de seguridad y prevencion y cumpliendo la normativa aplicable.
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RP 3: Participar en la puesta en marcha de la produccién para fabricar vidrio fundido, a
partir de la informacion técnica, siguiendo procedimientos establecidos y cumpliendo la
normativa aplicable de calidad y seguridad laboral.

CR 3.1 Las necesidades de materiales, del consumo de recursos y el flujo de
materiales se calculan asegurando los medios para la puesta en marcha de la
produccion de vidrio fundido y, en su caso, su optimizacion.

CR 3.2 Los medios y las tareas se asignan, teniendo en cuenta las caracteristicas
de los medios disponibles, la preparacion de los trabajadores y el programa de
fabricacion.

CR 3.3 Laregulacion y programacion de maquinas y equipos complejos (sistemas
de transporte y dosificacion automatica, mezcladora, enfornadora, horno de fusion y
sistemas auxiliares del horno, entre otros) se supervisa, permitiendo el desarrollo del
proceso de acuerdo con los procedimientos establecidos.

CR 3.4 Los posibles defectos de calidad, las no conformidades del proceso y sus
causas se identifican, corrigiéndolos o minimizando sus repercusiones.

CR 3.5 Los riesgos primarios para la salud y la seguridad se identifican, escogiendo
los equipos y sistemas de seguridad y cumpliendo la normativa aplicable.

CR 3.6 Los procedimientos de preparacion de materiales, maquinas y medios de
control se precisan, asegurando las condiciones de calidad, seguridad y proteccion
medioambiental indicadas.

CR 3.7 El conjunto de érdenes y distribucion de funciones se realiza permitiendo
la puesta en marcha y desarrollo de la fabricacion de vidrio fundido en el plazo y la
calidad establecida.

RP 4: Generar y gestionar la informacién del proceso y de la produccion para la fabricacion
de vidrio fundido, de acuerdo con los planes de produccién y de calidad de la empresa.

CR 4.1 Lainformacion y la documentacion sobre la fabricacién de vidrio fundido se
genera considerando la facilidad de interpretacion por el personal implicado.

CR 4.2 La documentacion se controla, asegurando la conservacion, actualizacion,
acceso y difusion de la informacién de produccion, previendo posibles desviaciones,
contingencias y reajustes de programacion.

CR 4.3 La informacion recibida y generada se transmite de manera eficaz e
interactiva a todos los niveles, de acuerdo con los planes de produccién y de calidad
de la empresa.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Materias primas y aditivos para la obtencion de mezclas vitrificables, vidrio reciclado y
residuos de produccién. Maquinas y equipos: instalaciones de dosificacién, mezcla,
homogeneizacién de materias primas: silos, trituradoras, basculas, mezcladoras.
Instalaciones de transporte de las materias primas y de la mezcla vitrificable. Enfornadora.
Hornos e instalaciones auxiliares para la fusion y acondicionamiento de vidrio. Instalaciones
de suministro de gas y de aire. Circuitos de agua y de aire de refrigeracion.

Productos y resultados:

Vidrio fundido y acondicionado para la conformacion. Determinacion de necesidades
de materiales, consumo de recursos y determinacion de flujo de materiales. Regulacion
y programacion de las maquinas y equipos de produccion. Puesta en marcha de la
produccion. Optimizacion de los recursos técnicos y humanos. Actualizacion y archivo de
la informacién de proceso. Tratamiento y/o reutilizaciéon de residuos de fabricacion.
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Informacion 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. Documentacién 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
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 2: Organizar y gestionar la conformacién de vidrio fundido

Nivel: 3
Cédigo: UC0670_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Participar en la organizacién de los trabajos de preparacion y puesta a punto de las
instalaciones y equipos para la fabricacion de productos de vidrio conformado, siguiendo
procedimientos establecidos y cumpliendo la normativa aplicable de prevencién de riesgos
laborales y proteccion medioambiental.

CR 1.1 Las operaciones y su secuencia, los materiales y medios técnicos y los
valores de las variables de proceso se identifican, siguiendo la programacién de la
produccion y las instrucciones de proceso.

CR 1.2 Los procedimientos e instrucciones técnicas correspondientes a las
operaciones de alimentacion del horno, fusidon y acondicionamiento del vidrio y
extraccion del vidrio fundido se seleccionan, de acuerdo con los procedimientos
establecidos y asegurando el cumplimiento de la normativa aplicable.

CR 1.3 Los procedimientos e instrucciones técnicas correspondientes a la
fabricacion de productos de vidrio conformados a partir de mezclas fundidas (vidrio
plano, flotado, vidrio hueco, tubo y varilla de vidrio, aisladores térmicos, entre otros)
se seleccionan en funcion con las caracteristicas que se desea obtener.

CR 14 La calidad de los productos requerida se garantiza aplicando los
procedimientos e instrucciones técnicas correspondientes al recocido de productos
de vidrio.

CR 1.5 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 1.6 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: Participar en la planificaciéon de los procesos de produccion para fabricar productos
de vidrio fundido, a partir de la informacién técnica, siguiendo las normas establecidas
de calidad y cumpliendo la normativa aplicable de prevencién de riesgos laborales y
proteccion medioambiental.

CR 2.1 Las necesidades y flujo de materiales y el consumo de recursos se
identifican, fijando los medios necesarios para la puesta en marcha de la fabricacion
de productos de vidrio fundido.
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CR 2.2 Los medios y las tareas se asignan, teniendo en cuenta las caracteristicas
de los medios disponibles, la preparacién de los trabajadores y el programa de
fabricacion.

CR 2.3 La regulacién y programacion de las maquinas y los equipos (canales y
equipos de alimentacion, instalaciones de fibrado, conformado de vidrio hueco por
prensado, soplado o centrifugado, prensas, hornos de recocido, corte, entre otros) 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 Losriesgos primarios para la salud y la seguridad se identifican, escogiendo
los equipos y sistemas de seguridad de prevencion y cumpliendo la normativa
aplicable.

RP 3: Gestionar la informacién del proceso para la fabricacion de productos de vidrio a
partir del conformado de masas de vidrio fundido, de acuerdo con los planes de produccion
y de calidad de la empresa.

CR 3.1 Lainformacién y la documentacion sobre la fabricacion de vidrio plano se
genera, considerando la facilidad de interpretacion por el personal implicado.

CR 3.2 La documentacion se controla, asegurando la conservacion, actualizacion,
acceso y difusién de la informacién de produccién, previendo posibles desviaciones,
contingencias y reajustes de programacion.

CR 3.3 La informacién 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:

Masas de vidrio fundido. Estafio. Mallas metalicas para vidrio armado. Tintas vitrificables,
«ensimajes» y materiales para tratamientos superficiales. Materiales para embalado.
Semielaborados para la fabricacién industrial de productos de vidrio. Maquinas y equipos:
canales y equipos de alimentacion. Equipos de entrega. Instalaciones de conformacién
automatica: bafio de flotado y extenderia; maquinas de conformacién por estirado,
colado o laminado. Prensas y maquinas de conformado de vidrio por soplado, prensado
o centrifugado. Equipos de moldes. Robots. Instalaciones de fibrado. Instalaciones de
preparacion de «ensimajes». Maquinas de aplicaciones decorativas. Hornos de recocido
y de templado. Equipos de control y maquinas de seleccion automatica. Maquinas de
seleccion y corte automatico de vidrio plano. Embaladoras automaticas.

Productos y resultados:

Hojas de vidrio plano recocido liso, impreso o armado. Envases de vidrio, como botellas,
tarros o frascos. Bombillas. Tubos y varillas. Productos de vidrio para cocina, servicio de
mesa y articulos del hogar. Moldeados de vidrio para la construccion, tales como baldosas
y perfiles en U. Vidrio moldeado para sefializacion. Microesferas de vidrio. Bobinas de
fibra de vidrio. Regulacion y programacion de las maquinas y equipos de produccion.
Optimizacion de los recursos técnicos y humanos. Actualizacion y archivo de la informacién
de proceso. Tratamiento y/o reutilizaciéon de residuos de fabricacion.

Informacién utilizada o generada:

Programa de fabricacion, inventario de materiales, programa de aprovisionamientos,
objetivos de la fabricacion 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 de 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 fabricaciéon de productos
de vidrio

Nivel: 3
Caddigo: UC0671_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Supervisar los procesos para fabricar productos de vidrio, siguiendo procedimientos
establecidos y 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 programaciéon de la produccién y las instrucciones de
proceso.

CR 1.2 Las posibles desviaciones en el proceso de fabricacion se detectan
partiendo de los registros del proceso de fabricacion de productos de vidrio y de los
datos de control del mismo, proponiendo acciones correctoras.

CR 1.3 Elestado operativo de las instalaciones, maquinas y materiales del proceso
de fabricacion de productos de vidrio se verifica, asegurando su funcionamiento.

CR 1.4 Losresultados de control de las caracteristicas de los productos elaborados
se analizan, detectando desviaciones y proponiendo acciones correctoras.

RP 2: Definir los procedimientos y el plan de ensayos para la fabricacion de productos
de vidrio a partir de masas de vidrio fundido, asegurando los requisitos de utilizacién y el
cumplimiento de la normativa aplicable de prevencién de riesgos laborales y proteccién
medioambiental.

CR 2.1 Las especificaciones y los requisitos de utilizacion de los productos de
vidrio se identifican, cumpliendo la normativa aplicable.

CR 2.2 Los ensayos para evaluar el grado de cumplimiento de la normativa
aplicable y/o de las caracteristicas de calidad exigidas por los clientes se determinan,
asegurando los requisitos de utilizacion.

CR 2.3 Los procedimientos, recursos humanos y materiales se establecen,
optimizando los costes.

CR 2.4 El 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 para el control de suministros, variables del proceso y
productos acabados, disponiendo los medios necesarios para su desarrollo y aplicacion.

CR 3.1 Los requisitos de los materiales y de los medios auxiliares para las
especificaciones de suministro para la fabricacion se definen garantizando la calidad
del producto.
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CR 3.2 Los procedimientos, equipos e instrucciones de control de los suministros
se determinan en funciéon de su aplicacion.

CR 3.3 Los puntos de verificaciéon y los procedimientos de muestreo, control,
registro y evaluacion se establecen, fijandolos en el plan de control del proceso de
fabricacion productos de vidrio y el plan de control de productos.

CR 3.4 Los procedimientos de control del proceso y del producto se definen,
indicando los elementos y materiales que se han de inspeccionar, las condiciones de
muestreo, medios e instrumentos de ensayo, criterios de evaluacion y resultados de
los ensayos la cualificacion del operario que realiza las pruebas y ensayos.

CR 3.5 EI 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 inspeccién y ensayos, en el laboratorio y en la planta
de fabricacién, para ajustarlos a los procedimientos y normas de calidad establecidos por
los planes de calidad de la empresa, cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de
riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CR 4.1 El estado de calibraciéon y mantenimiento de los equipos de inspeccién y
ensayo se comprueba, asegurando las condiciones de uso.

CR 4.2 La toma de muestras, inspecciones y ensayos se realiza siguiendo los
procedimientos e instrucciones técnicas establecidas.

CR 4.3 La realizacion de muestreos y ensayos extraordinarios se ordenan
cuando las circunstancias lo requieren, cumpliendo las instrucciones del manual de
mantenimiento de equipos e instrumentos de control.

RP 5: Gestionar la informacién de los procesos de supervisiéon y control de produccion
para fabricar productos de vidrio conformando masas de vidrio fundido, de acuerdo con los
planes de produccién y de calidad de la empresa.

CR 5.1 La informacion y la documentacion se generan, considerando la facilidad
de interpretacion 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 informacién recibida y generada se transmite de manera eficaz e
interactiva a todos los niveles, de acuerdo con los planes de produccién y de calidad
de la empresa.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Materias primas y aditivos para la fabricacion de vidrio. Vidrio fundido y acondicionado para
la conformacién. Equipos para la determinacion de propiedades de materias primas, como
tamices, equipo para la determinacién de la humedad y equipo para la determinacién de
la distribucion granulométrica. Maquina universal de ensayos. Equipos y reactivos para la
determinacion de la resistencia a productos quimicos y de limpieza. Estufas, frigorificos
y camaras climaticas. Equipos para la determinacién de las propiedades épticas y de
radiacion. Polariscopios. Dilatémetro, Durémetro Knoop. Micrémetros y equipos de medida
dimensional. Microscopio, granulémetro, colorimetro, refractémetro, equipo para ensayos
de rotura a presién de envases.
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Productos y resultados:

Resultados e informes de los ensayos e inspecciones de control de materias primas y
aditivos empleados en la fabricacién de vidrio. Resultados e informes de los ensayos e
inspecciones de control de productos de vidrio. 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.

Informacidn utilizada o generada:

Programacion de la produccion. Instrucciones del proceso. Programa de control. Normas
y procedimientos de muestreo y de ensayo. Manual de calidad. Manual de utilizacion,
mantenimiento y calibrado de equipos e instrumentos. Normativa aplicable de prevencion de
riesgos laborales y proteccion medioambiental. Resultados de los ensayos e inspecciones
de control de materias primas. Resultados de control de variables de proceso. Registros
de incidencias. Archivos de no conformidades y acciones correctoras. Actualizacion y
archivo de la informacion de proceso.

Unidad de Competencia 4: 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
ubicacion de materiales y medios auxiliares.

CR 1.5 Lainformacién 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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CR 2.2 EIl programa 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 ejecucion de la produccion se asignan en funcién de los
recursos humanos, los materiales y los medios disponibles.

CR 2.4 Lasinstrucciones 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 informacién y la documentacion 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 produccioén, 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 operacién. Informes de resultados de la produccion.

Unidad de Competencia 5: Participar en la elaboracion y mantenimiento de los
sistemas de gestion de la calidad y medioambiental en industrias de proceso

Nivel: 3
Caddigo: 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.
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CR 1.1 La participacion en la determinacion y/o definicién 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 informacion, se realiza siguiendo
las instrucciones establecidas y considerando los objetivos fijados por la empresa.

CR 1.2 La motivacién por la calidad de toda la organizacién y la consecucién 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 participacioén 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
aplicacién del sistema, se realiza siguiendo las instrucciones técnicas.

CR 1.4 La organizacion 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 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 determinacion 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 organizacién y la participacion en las actividades del proceso de
auditoria interna del sistema de gestién 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 EI 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
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gestion medioambiental y la reduccion de costes o la disminuciéon 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
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 gestibn 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 gestion 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
gestibn 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. Graficos de capacidad de maquinas y de procesos. Formularios.
Manual de procedimientos e instrucciones técnicas de inspeccién 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. Documentacién técnica del producto: caracteristicas técnicas, funcionales e
instrucciones de utilizacién.
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Modulo Formativo 1: Organizacion y gestion de la fusion de mezclas vitrificables

Nivel: 3
Cédigo: MF0669_3

Asociado a la UC: Organizar y gestionar la dosificacion, homogeneizacion y fusién de
mezclas vitrificables

Duracioén: 90 horas
Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar los procesos de dosificacion y fusion de mezclas vitrificables, 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  Enun supuesto practico de fusion de vidrio, a partir de la informacion técnica
y de un programa de fabricacion:

— ldentificar las materias primas, los materiales utilizados y el tipo de vidrio obtenido,
mediante las caracteristicas, propiedades y pardmetros adecuados en cada caso,
empleando la terminologia y las unidades apropiadas.

— ldentificar las diferentes etapas del proceso de dosificacion y fusion de la mezcla
vitrificable, asociandolas con los productos de entrada y de salida, con las técnicas
utilizadas y con los medios empleados.

— ldentificar las variables de proceso de las operaciones y su influencia en la calidad
del vidrio obtenido relacionandolo con el desarrollo del proceso de fusion.

— Realizar un diagrama de proceso reflejando en él la secuencia de operaciones y
el flujo de materiales.

— Indicar las principales caracteristicas de los productos de entrada y de salida
identificando cada una de las etapas del proceso.

— Deducir las caracteristicas tecnolégicas mas importantes de los medios de
produccién aplicando el tipo de tecnologia y produccion.

CE1.2 Explicarlos aspectos mas relevantes de las condiciones de almacenamiento,
transporte, y manipulacién de las materias primas describiendo los procesos de
fusion de productos de vidrio.

CE1.3 Interpretar el comportamiento de la mezcla vitrificable durante el proceso
de fusién en funcién de las caracteristicas de los materiales y los principios fisicos y
quimicos que intervienen en ésta.

CE1.4 Explicar los fundamentos y las técnicas empleadas para el refinado del
vidrio, justificandolos.

CE1.5 Reconocer los principales defectos asociados a las caracteristicas de las
materias primas, a la dosificacion y homogeneizacién de la mezcla vitrificable y a la
fusién, refinado y acondicionamiento del vidrio del vidrio, sefialando las causas mas
probables y proponer métodos para su control y minimizacién o eliminacién.

CE1.6 Enun supuesto practico del proceso de fabricacién a partir de la informacion
técnica sobre los medios empleados y los productos de entrada y salida de una
etapa del proceso:

— Realizar balances masicos, identificandolos.

— Relacionar las caracteristicas de los productos de entrada y/o salida con parametros
de operacion mediante calculos, tablas o graficos.
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C2: Determinar la informacién de proceso necesaria para llevar a cabo la fusién de vidrios,
a partir del analisis de la informacion técnica del producto y de las instrucciones generales
de fabricacion.

CE2.1 Determinar una composicion de la mezcla de materias primas, detectando
a partir del analisis quimico en 6xidos la composicidén quimica del vidrio obtenido.

CE2.2 En un supuesto practico de un proceso de fusién de vidrio, a partir de la
informacion técnica y de un programa de fabricacion:

— 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, justificandolo.

— Identificar las operaciones y tareas de preparacion y regulacion de maquinas y
equipos, preparaciéon de materiales, conduccion y control de maquinas, realizacion
de operaciones manuales y de automantenimiento, en relaciéon a cada etapa del
proceso.

— Indicar los procedimientos relacionandolos con cada operacion.

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

CE2.3 Enun supuesto practico de gestion de la informacién, a partir de informacion
técnica de un vidrio y de los medios disponibles y una propuesta de programa de
fabricacion:

— Determinar los recursos humanos, los aspectos generales de su cualificacion y
las necesidades basicas de formacidon contrastandolos en el ambito de las tareas
descritas.

— Elaborar una hoja de instrucciones para una operacién determinada del proceso
de fusion indicando tareas y movimientos, Utiles y herramienta, parametros de
regulacién o control y tiempos de fabricacion.

— Establecer el flujo de informacién relacionandolo con el proceso caracterizado.

CE2.4 Determinar parametros de proceso y sus tolerancias mediante la realizacion
de calculos y/o el uso de tablas y graficos.

CE2.5 En un supuesto practico de fusién de un vidrio, a partir de la informacion del
proceso, describir los procedimientos de gestién documental empleados aplicandolos
a los procedimientos de conservacién, actualizacion y acceso a la documentacion
del proceso.

C3: Analizar los medios necesarios para la fusidon de vidrio relacionandolos con los
materiales empleados y con los productos obtenidos.

CE3.1 En un supuesto practico de dosificacion y fusion de mezclas vitrificables, a
partir de la informacién técnica y de las caracteristicas de los productos de entrada
y de salida:

— Describirla secuencia de operaciones necesaria para su puesta a punto ajustandola
a las condiciones de trabajo.

— ldentificar los componentes y dispositivos de la instalacién, maquina o equipos,
en los esquemas y planos de instalacion, explicando su funcionamiento y las
consecuencias derivadas de posibles anomalias en su funcionamiento.

— Describir los mecanismos de regulacién y control relacionandolos con las variables
del proceso y las caracteristicas del vidrio obtenido.
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— Calcular los parametros de operacion de la maquina o equipo permitiendo la
obtencion del vidrio especificado con la calidad requerida y optimizando los recursos
disponibles.

— Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de revisién
y automantenimiento, los criterios para su reparacion o sustitucion proponiendo un
programa de actuaciones de automantenimiento de primer nivel.

CE3.2 Caracterizar las maquinas y los equipos empleados en los procesos de
dosificacion y fusion de vidrio, mediante las caracteristicas, parametros y propiedades
precisas en cada caso y empleando la terminologia y las unidades apropiadas.

C4: Organizar y supervisar trabajos de fusién de vidrio, manejando maquinaria y
documentacion técnica.

CE4.1 Enunsupuesto practico de fabricacion de vidrio en instalaciones industriales,
a partir de la informacion técnica:

— ldentificar los objetivos de la fabricacion, los medios necesarios y los recursos
humanos adecuados, exponiéndolos.
— Elaborar 6rdenes de puesta a punto de maquinas e instalaciones.

— Realizar el ajuste de los parametros de proceso a las condiciones establecidas en
equiposdetransporte de materias primas, dosificadores, y mezclador-homogeneizador.

— Realizar el ajuste de los parametros de proceso a las condiciones establecidas
en la enfornadora, horno de fusién, y en los sistemas de afinado y de extraccion del
vidrio.

— ldentificar la documentacién del proceso de puesta a punto de maquinas, equipos
e instalaciones, necesaria.

— Realizar los informes requeridos en la preparacién y puesta a punto de maquinas
e instalaciones.

CE4.2 Enun supuesto practico de fabricacion de vidrio en instalaciones industriales:

— Elaborar las 6rdenes necesarias para la puesta en marcha de la produccion.
— ldentificar la documentacién del proceso necesaria.
— Realizar los informes requeridos en la puesta en marcha de la produccion.

C5: Analizar los procedimientos de tratamiento, eliminacion o reciclaje de residuos,
efluentes y emisiones industriales y los sistemas de gestion medioambiental empleados
en los procesos de fusion de vidrio, considerando la normativa aplicable.

CES5.1 Interpretar la normativa medioambiental aplicable a las industrias de
fabricacion de productos de vidrio.

CE5.2 Describir los principales residuos, efluentes y emisiones generados en las
operaciones de fusion de vidrio.

CES5.3 Describir las principales normas medioambientales sobre residuos, efluentes
y emisiones generados en la fusién de vidrio.

CE5.4 Enun supuesto practico de fusion de vidrio a partir de la informacioén 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 separacion y el reciclado de
residuos.

C6: Analizar las condiciones de seguridad necesarias para el desarrollo de los procesos
de fusién de vidrio, cumpliendo la normativa aplicable de prevencién de riesgos laborales.
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CE6.1 Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad y toxicidad que supone
la manipulacion de los distintos materiales, productos, herramientas y equipos
empleados en la fusion de vidrio.

CE6.2 Interpretar la normativa de seguridad aplicable a las industrias de fabricacion
de productos de vidrio.

CE6.3 Analizar los elementos de seguridad de cada maquina, equipo e instalacion,
asi como los medios de proteccion individual 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 funcion de las normas o instrucciones especificas aplicables a las distintas
operaciones.

CE6.5 Describir las condiciones de seguridad en las operaciones de preparacion
de las maquinas y equipos, y automantenimiento.

CE6.6 En un supuesto practico de fusion de vidrio, a partir del conocimiento 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.

— Ordenar y distribuir los puestos de trabajo adecuadamente, aplicando criterios de
seguridad.

— Establecer los medios e instalaciones necesarios como protecciones personales,

protecciones en maquina, detectores y medios de extinciéon, para mantener un
adecuado nivel de seguridad.

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

C1 respecto a CE1.1; C2 respecto a CE2.2 y CE2.3; C4 completa; C5 respecto a CE5.4;
C6 respecto a CE6.6.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cumplimiento de los objetivos.
Demostrar cierto grado de autonomia en la resolucion de contingencias relacionadas con
su actividad.

Transmitir 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.

Contenidos:

1. Empresas, procesos, productos de vidrio y materias primas empleadas en la fabricacion
de vidrios:

Productos fabricados a partir de masas fundidas de vidrio: principales caracteristicas y
propiedades de uso. Criterios de clasificacion.

Procesos de fusion de vidrio: operaciones basicas. Relacion entre productos y procesos.
Disposicion en planta de areas y equipos de produccién. Flujo de materiales y productos.

Clasificacion de materias primas para la fabricacion de productos de vidrio de acuerdo con
su naturaleza quimica y con el papel estructural y funcional que desempenan en el vidrio.

Propiedades de las materias primas empleadas.

Gestion y control de las operaciones y procesos de tratamiento previo de las materias
primas: Homogeneizacién de materias primas. Proceso de preparaciéon de la mezcla
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vitrificable. Condiciones de ftransporte, descarga, almacenamiento y conservacion.
Influencia sobre el proceso de elaboracion del vidrio y sobre el producto acabado.

Peligrosidad de materias primas y materiales empleados en la fabricacion de productos de
vidrio. Toxicidad. Normas de seguridad en la manipulacion y transporte.

Caracterizacion de materias primas.

2. Composicion y formulacion de vidrios. Propiedades de los vidrios y su medida:
El estado vitreo: caracteristicas, estructura y funciéon de las especies quimicas en la red
vitrea.

Calculo de composiciones de vidrios: factores de correccion de las composiciones.
Estimacion tedrica de propiedades de los vidrios.

Criterios de seleccion de materias primas.

Ajuste y optimizacion de composiciones mediante programas informaticos.
Propiedades de los vidrios 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
vidrios.

Opacificacién de vidrios: mecanismos de opacificacion. Especies quimicas opacificantes.

Coloracion de vidrios: mecanismos de coloracion de vidrios. Medida del color. Especies
quimicas colorantes.

3. Gestidén de las operaciones y procesos de fusién de vidrios. Residuos, efluentes y
emisiones en la fusién de vidrios:

Operaciones de proceso.

Transformaciones fisicas y quimicas de la mezcla vitrificable en el horno.

Variables de proceso y su influencia en la calidad del vidrio y en el desarrollo del proceso
de fusion.

Gestion de las instalaciones de fusion: enfornadora. Horno de fusion.

Tipos de hornos de fusién: principales caracteristicas tecnolédgicas. Funcionamiento y
sistemas de gestion.

Programacion y control de hornos. Sistemas de seguridad, regulacién y control.
Esquemas y disposiciones en planta.

Dimensionado de instalaciones: calculos de capacidad de produccion e idoneidad de
instalaciones.

Establecimiento de programas de fusion y afinado del vidrio. Procedimientos operativos.
Puesta en marcha de la produccién: calculos y secuencia de operaciones.

Optimizacion de procesos.

Identificacion de riesgos y condiciones de seguridad de las operaciones de fusién de vidrio.
No conformidades en los procesos de fusion de vidrios.

Identificacion de defectos, determinacion de sus causas y medidas para su correccion
y prevenciéon: Defectos de homogeneidad del vidrio: inclusiones, cuerdas, ndédulos,
desvitrificacion, burbujas, coloraciones, distorsiones 6pticas.

Normativa medioambiental aplicable a los procesos de fusién de vidrios.
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Descripcion y caracterizacion de residuos, efluentes y emisiones generados en los
procesos de fusion de vidrios.

Equipos e instalaciones para el tratamiento de residuos, efluentes, humos y otras emisiones
en los procesos de fusion de vidrio.

4. Informacion y documentacion de organizacion de los procesos de fusion de vidrios:

Informacién de produccion de fusién de vidrio.

Organizacion de flujos de informacioén en los procesos de fusion de vidrio. 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, prevencion de riesgos
laborales, salud laboral, accesibilidad universal, disefio universal o disefio para todas
las personas y proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la organizacion y gestion
de la dosificacién, homogeneizacion y fusion de mezclas vitrificables, que se acreditara
mediante una de las dos formas siguientes:

— Formacién académica de nivel 2 (Marco Espafiol de 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 pedagodgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las
Administraciones competentes.

Médulo Formativo 2: Organizacién y gestion del conformado de vidrio fundido

Nivel: 3

Cadigo: MF0670_3

Asociado a la UC: Organizar y gestionar la conformacion de vidrio fundido
Duracion: 120 horas

Capacidades vy criterios de evaluacion:

C1: Analizar procesos de conformado de masas de vidrio fundido, relacionando los
materiales de entrada y salida, las variables de proceso, los medios de fabricacion y los
procedimientos de operacidn, con las caracteristicas y propiedades de los productos
obtenidos.

CE1.1 En un supuesto practico de conformado de vidrio fundido, a partir de la
informacion técnica de proceso:

— ldentificar las diferentes etapas del proceso de fabricacién asociandolas con los
productos de entrada y salida, con las técnicas utilizadas y los medios empleados.
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— Identificar las variables de operacion y su influencia en la calidad del producto
obtenido y en el desarrollo del proceso.

CE1.2 En un supuesto practico de conformado de vidrio fundido, a partir de
informacion técnica, y un programa de fabricacion:

— Realizar un diagrama de proceso reflejando en él la secuencia de operaciones y
el flujo de materiales.

— ldentificar las variables de proceso de las operaciones identificadas y su influencia
en la calidad del vidrio obtenido y en el desarrollo del proceso de fusion.

— 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.

— Sefialar las principales variables del proceso y hacer una estimacion de sus
valores.

— Deducir las caracteristicas tecnolégicas mas importantes de los medios de
produccién necesarios como, el tipo de tecnologia y produccion.

CE1.3 Identificar los materiales utilizados y los productos obtenidos, mediante las
caracteristicas, propiedades y parametros adecuados en cada caso, empleando la
terminologia y las unidades apropiadas.

CE1.4 Interpretar el comportamiento del vidrio fundido frente al proceso de
conformado en funcion de sus caracteristicas y de los principios fisicos y quimicos
que intervienen en la operacion.

CE1.5 Reconocer y describir los principales defectos asociados al conformado de
productos de vidrio, sefalar las causas mas probables y proponer métodos para su
control y minimizacién o eliminacion.

CE1.6 En un supuesto practico de una etapa del proceso de fabricacion, a partir
de informacion técnica sobre los medios empleados y productos de entrada y salida:

— Realizar balances masicos.

— 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 conformacion
de productos de vidrio, a partir del analisis de la informacién técnica de producto e
instrucciones generales de fabricacion.

CE2.1 En un supuesto practico de fabricacion un producto de vidrio mediante
fusion y conformado de una mezcla vitrificable, a partir de las instrucciones técnicas
y del programa de fabricacion:

— Realizar un diagrama de su proceso de conformado 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.

— ldentificar las operaciones y tareas, como la preparacion y regulacion 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 revisiéon
y automantenimiento y los criterios para su reparacion o sustitucion.
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CE2.2 En un supuesto practico de fabricacion de un producto de vidrio obtenido
mediante la fusidn y conformado de una mezcla vitrificable, a partir de un programa
de fabricacion:

— Determinar los recursos humanos necesarios, los aspectos generales de su
cualificaciéon y las necesidades basicas de formacion en el ambito de las tareas
descritas.

— Elaborar una hoja de instrucciones para una operacion determinada del proceso
de fusién indicando: tareas y movimientos; utiles y herramientas; parametros de
regulacién 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 conformado de un vidrio obtenido mediante
fusion de una mezcla vitrificable, a partir de la informacién del proceso, describir los
procedimientos de gestidon documental empleados, asi como los procedimientos de
conservacion, actualizacién y acceso a la documentacion del proceso.

C3: Analizar los medios necesarios para el conformado de productos de vidrio,
relacionandolos con los materiales empleados y con los productos obtenidos.

CE3.1 En un supuesto practico de conformado de productos de vidrio, a partir
de las caracteristicas de los productos de entrada y de salida y de esquemas e
instrucciones técnicas del fabricante de la maquinaria o equipo que se utilice:

— Describir la secuencia de operaciones necesaria para su puesta a punto,
ajustandolas a las condiciones de trabajo.

— Identificar los componentes y dispositivos de la instalacién, maquina o equipos,
en los esquemas y planos de instalacion, explicando su funcionamiento y las
consecuencias derivadas de posibles anomalias en su funcionamiento.

— Describir los mecanismos de regulacion y control relacionandolos con las variables
del proceso y las caracteristicas del producto conformado obtenido.

— Calcular los parametros de operacion de la maquina o equipo que permitan la
obtencién del producto de vidrio especificado con la calidad requerida y optimizando
los recursos disponibles.

— Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de revisiéon
y automantenimiento, los criterios para su reparacion o sustitucion, proponiendo un
programa de actuaciones de automantenimiento de primer nivel.

CE3.2 Comparar diferentes tecnologias empleadas en el conformado de productos
de vidrio a partir de masas fundidas en funcion de su capacidad de produccién y de
automatizacion, las variables de operacion, las caracteristicas de los producto de
entrada y salida y los criterios econémicos de operacion e inversion.

CE3.3 Caracterizar maquinas y equipos empleados en procesos de conformado de
productos de vidrio mediante las caracteristicas, parametros y propiedades precisas
en cada caso, empleando la terminologia y las unidades apropiadas.

C4: Organizar y supervisar trabajos de conformado de productos de vidrio, siguiendo el
programa de fabricacion.

CE4.1 En un supuesto practico de conformado automatico de productos de vidrio
mediante flotado, colado, soplado, prensado, fibrado o centrifugado en instalaciones
industriales, a partir de un programa de fabricacion:

— Identificar los objetivos de la fabricacién, los medios necesarios y los recursos
humanos adecuados.
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— Elaborar érdenes de puesta a punto de maquinas e instalaciones.

— Realizar el ajuste de los parametros de proceso a las condiciones establecidas en
equipos de acondicionamiento y entrega del vidrio, canales de alimentacion o equipo
formador de gota.

— Realizar el ajuste de los parametros de proceso a las condiciones establecidas en
el horno de recocido y, en su caso, extenderia o equipos de tratamiento superficial
en caliente.

— ldentificar la documentacién del proceso de puesta a punto de maquinas, equipos
e instalaciones, necesaria.

— Realizar los informes requeridos en la preparacion y puesta a punto de maquinas
e instalaciones.

CE4.2 Enun supuesto practico de fabricacion de vidrio en instalaciones industriales,
a partir de un programa de fabricacion:

— Elaborar las érdenes necesarias para la puesta en marcha de la produccion.
— ldentificar la documentacién del proceso necesaria.
— Realizar los informes requeridos en la puesta en marcha de la produccion.

C5: Analizar los procedimientos de tratamiento, eliminacion o reciclaje de residuos,
efluentes y emisiones industriales y los sistemas de gestién medioambiental empleados en
los procesos de fabricacion de productos de vidrio conformado a partir de masas fundidas
de vidrio, considerando la normativa aplicable de proteccion medioambiental.

CE5.1 Interpretar la normativa medioambiental aplicable a las industrias de
fabricacion de productos de vidrio.

CE5.2 Describir los principales residuos, efluentes y emisiones generados en las
operaciones de conformado automatico de productos de vidrio.

CES5.3 Describir las principales normas medioambientales sobre residuos, efluentes
y emisiones generados en operaciones de conformado automatico de productos de
vidrio.

CE5.4 En un supuesto practico de conformado automatico de productos de vidrio,
a partir de la informacién técnica de proceso:

— ldentificar y describir los residuos generados.
— Indicar las técnicas de tratamientos de residuos mas apropiadas.

— Describir los principales medios empleados para la separacion y el reciclado de
residuos.

C6: Analizar las condiciones de seguridad necesarias para el desarrollo de los procesos
de conformacién de vidrio, considerando la normativa aplicable de prevencion de riesgos
laborales.

CE6.1 Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad y toxicidad que supone
la manipulacién de los distintos materiales, productos, herramientas y equipos
empleados en conformacion de vidrio.

CE6.2 Interpretar la normativa de seguridad aplicable a las industrias de fabricacion
de productos de vidrio.
CE6.3 Analizar los elementos de seguridad de cada maquina, equipo e instalacion,

asi como los medios de proteccion individual que se deben emplear en los procesos
y operaciones mas significativos.

CE6.4 Establecer las medidas de seguridad y precauciones especificas, en funcion
de las normas o instrucciones especificas aplicables a las distintas operaciones.
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CE6.5 Describir las condiciones de seguridad en las operaciones de preparacion
de las maquinas y equipos, y automantenimiento.
CE6.6 Enun supuesto practico de fabricacion de aplicacion de criterios de seguridad
a la fabricacion de vidrio, a partir de unas 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,
protecciones en maquina, detectoras y medios de extinciéon, para mantener un
adecuado nivel de seguridad.
Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C1 respecto a CE1.1 y CE1.2; C2 respecto a CE2.1 y CE2.2; C3 respecto a CE3.1; C4
completa; C5 respecto a CE5.4; C6 respecto a CE6.1, CE6.3 y CE6.6.
Otras capacidades:
Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cumplimiento de los objetivos.
Demostrar cierto grado de autonomia en la resolucion de contingencias relacionadas con
su actividad.
Transmitir 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.
Contenidos:
1. Procesosy productos de vidrio, gestion de las operaciones y procesos de conformacion
automatica de productos de vidrio:
Productos fabricados a partir de masas fundidas de vidrio: principales caracteristicas y
propiedades de uso. Criterios de clasificacion.
Procesos de conformado de masas fundidas de vidrio: operaciones basicas. Relacion
entre productos y procesos. Disposicidn en planta de areas y equipos de produccion. Flujo
de materiales y productos.
Operaciones de proceso.
Conformacién de vidrio plano, envases, tubo, moldeados de vidrio, servicio de mesa y
objetos decorativos y fibra de vidrio: técnicas y procedimientos. Variables de operacion.
Instalaciones, maquinaria y equipamiento. Esquemas y disposiciones en planta.
Dimensionado de instalaciones: calculos de capacidad de produccion e idoneidad de
maquinas. Establecimiento de parametros y procedimientos de operacion.
Tratamientos superficiales en caliente.
Puesta en marcha de la produccion: calculos y secuencia de operaciones. 2
Optimizacion de procesos. §
Identificacion de riesgos y condiciones de seguridad de las operaciones de fusién de vidrio. > %
(S I
~ B
2. Gestidn de las operaciones y procesos de recocido de productos de vidrio: S<
<,': 0]
Fundamento. Generacién y relajacion de tensiones. Rango de recocido. UO'J ‘%;
Hornos de recocido y templado. Funcionamiento. Sistemas de regulacién y control. ﬁ %
3>
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Establecimiento de programas de recocido y templado de vidrios. Variables de operacion.

Identificacion de riesgos y condiciones de seguridad de las operaciones recocido de
productos de vidrio.

Optimizacion de procesos.

3. Informacion y documentacion de organizacion de la produccion de vidrio:

Informacién de produccion. Tipos de documentos.

Organizacion de flujos de informacion.

Técnicas de redaccion de informes.

Documentacion. Sistemas de tratamiento y archivo de la informacion.
Procesado y archivo informatico de documentacion e informacion.

4. Defectos y no conformidades en productos de vidrio, Residuos, efluentes y emisiones
en los procesos de conformado automatico de vidrios:

No conformidades en los procesos de fabricacion productos de vidrio.

Identificacion de defectos, determinacion de sus causas y medidas para su correccion y
prevencion.

Defectos de conformacién. Dimensionales y geométricos, defectos de integridad,
tensiones, defectos de superficie, distorsiones oOpticas.

Normativa medioambiental aplicable a las industrias de fabricacion de productos de vidrio.

Descripcién y caracterizacion de residuos, efluentes y emisiones en industrias de
fabricacion de productos de vidrio.

Equipos e instalaciones para el tratamiento de residuos, efluentes, humos y otras emisiones
en industrias de fabricacion de productos de vidrio.

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, prevencion de riesgos
laborales, salud laboral, accesibilidad universal, disefio universal o disefio para todas
las personas y proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la organizacion y gestion
de la conformacién de vidrio fundido, que se acreditara mediante una de las dos formas
siguientes:

— Formacién académica de nivel 2 (Marco Espafiol de 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.

cve: BOE-A-2017-3191
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Modulo Formativo 3: Fiabilidad y sistemas de control en la fabricacion
de productos de vidrio

Nivel: 3

Cddigo: MF0671_3

Asociado a la UC: Controlar los procesos de fabricacion de productos de vidrio
Duracion: 90 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar métodos para el control de la produccién y de los medios de fabricacién
en industrias de fabricacién de productos de vidrio, asegurando los requisitos de calidad
establecidos por la empresa.

CE1.1  En un supuesto practico de conformado automatico de productos de vidrio
mediante flotado, colado, soplado, prensado, fibrado o centrifugado, a partir de la
informacion del 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 y
los puntos de control, sus nominales y tolerancias, la frecuencia de los controles, los
equipos o instrumentos de inspeccidn necesarios y los documentos para su registro.

— Indicar los principales defectos atribuibles al proceso de conformado y de recocido
que pueden presentarse en los productos acabados, sefialando las causas mas
probables y proponer vias de solucion a corto y/o medio plazo.

— Describir las principales situaciones irregulares que puedan producirse en
el proceso de conformado y de recocido, indicando sus causas mas probables y
especificando 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.

CE1.2 Detectar posibles desviaciones de las condiciones de fabricacion de
productos de vidrio, analizando los datos de control de un proceso de conformado,
utilizando calculos, tablas y representaciones graficas, a partir de la informacion
técnica del proceso.

C2: Aplicar técnicas y procedimientos de control de productos de vidrio y de las materias
primas empleadas en su fabricacién, asegurando los requisitos de calidad establecidos
por la empresa.

CE2.1 En un supuesto practico de control de materias primas y aditivos para la
fabricacion de productos de vidrio, a partir de las instrucciones técnicas:

— Identificar los parametros que deben ser controlados, relacionandolos con las
técnicas de control empleadas.

— Identificar los equipos, reactivos y materiales necesarios para la realizacion del
control.

— Programar las operaciones necesarias, elaborando las érdenes para la preparacién
de las muestras y de los equipos.

— Realizar los ensayos de control de la distribucion granulométrica y de la humedad
de materias primas empleadas en la fabricacion de productos de vidrio.

Verificable en http://www.boe.es
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— Identificar y describir las normas de uso, seguridad y almacenamiento de materias
primas, relacionandolas con sus principales caracteristicas de toxicidad, estabilidad
y embalaje.

CE2.2 En un supuesto practico de control de un determinado lote de productos de
vidrio, a partir de las instrucciones técnicas:

— ldentificar los parametros que deben ser controlados, relacionandolos con las
técnicas de control empleadas.

— Identificar los equipos, reactivos y materiales necesarios para la realizacion del
control.

— Programar las operaciones necesarias, elaborando las érdenes para la preparacién
de las muestras, reactivos y equipos necesarios.

— Caracterizar las propiedades de los productos de vidrio mediante el empleo de
equipos y 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.

CE2.3 Programar las operaciones de registro y organizacion del archivo de datos
de control, necesarias en la fabricacion de productos de vidrio.

C3: Determinar la fiabilidad de productos de vidrio conformados a partir de masas fundidas,
de acuerdo con la normativa de producto relacionada y aplicando los correspondientes
procedimientos de ensayo.

CE3.1 Seifialar para un determinado producto de vidrio, las principales propiedades
que afectan a su fiabilidad, los procedimientos para su evaluacién y, en su caso, la
normativa existente concernida.

CE3.2 Enun supuesto practico de determinacion de la fiabilidad de un producto de
vidrio, a partir de la normativa de calidad de productos de vidrio:

— ldentificar la normativa de calidad referente al producto.

— ldentificar los requisitos de utilizacion o, en su caso, de homologacién del producto.

— Determinar los ensayos necesarios para evaluar el grado de cumplimiento de los
requisitos identificados.

— Operary, 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 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 y productos de vidrio, cumpliendo la normativa aplicable.

CE4.1 Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad y toxicidad que supone
la manipulaciéon de los distintos materiales, productos y equipos de laboratorio
empleados en el control de materias primas y productos de vidrio.

CE4.2 Interpretar la normativa de seguridad aplicable a los laboratorios de
caracterizacion y control de materias primas y productos de vidrio.

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
que se debe emplear en los procesos y operaciones mas significativos.

cve: BOE-A-2017-3191
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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; C2 completa; C3 respecto a CE3.2.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cumplimiento de los objetivos.
Demostrar resistencia al estrés, estabilidad de animo y control de impulsos.

Transmitir informacién con claridad, de manera ordenada, estructurada, clara y precisa.
Proponer alternativas con el objeto de mejorar resultados.

Contenidos:

1. Control de las operaciones y procesos de fabricacién de productos de vidrio:

Principales parametros que deben ser controlados en las etapas de recepcion y
almacenamiento de materias primas, dosificacién, homogeneizacion, alimentacion al
horno, fusién, conformado, recocido y, en su caso, aplicaciones superficiales en caliente.

Controles en linea.

Caracterizacién y control de materiales: técnicas de muestreo. Preparacion y puesta a
punto de equipos. Técnicas de ensayo.

2. Registro y organizacion del archivo de datos de control de materias primas y productos
de vidrio:

Procedimientos de codificacién y archivo de documentacion técnica.

Trazabilidad.

Conservacién de muestras.

3. Normas de seguridad en el laboratorio vidriero y de fiabilidad del producto:

Reactivos y materiales utilizados: toxicidad y peligrosidad.

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

Identificacion y prevencion de los riesgos derivados de las operaciones de control de
materiales y productos de vidrio.

Normativa de calidad de productos de vidrio: normativa general. Normativa de producto:
requisitos de empleo. Normativa de ensayo. Medida y pruebas de fiabilidad.

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, prevencion de riesgos
laborales, salud laboral, accesibilidad universal, disefio universal o disefio para todas
las personas y proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:
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1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con el control de los procesos
de fabricacion de productos de vidrio, que se acreditara mediante una de las dos formas
siguientes:

— Formacién académica de nivel 2 (Marco Espafol de 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 anos en el campo de las competencias
relacionadas con este modulo formativo.

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

Médulo Formativo 4: 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
Duracion: 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 gestion de almacén.

CE1.3 Enun supuesto practico de fabricaciéon 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 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».

cve: BOE-A-2017-3191
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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».

— Describir la estructura documental necesaria para la gestion de los
aprovisionamientos.

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 Enun 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 distribucién de los materiales y productos,
teniendo en cuenta las condiciones de almacenamiento requeridas, el tiempo de
permanencia y la facilidad de acceso.

— Describirlas 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.

CE3.2 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 gestiéon de los
aprovisionamientos.

CE3.4 Enun supuesto practico de fabricaciéon 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.
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— Produccién 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 gestidon 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 fabricacién 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 operaciéon aplicando las técnicas de
andlisis idoneas en cada caso.
— Calcular el tiempo total de fabricacién 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: 8
(]
Almacenes: Unidades de stock. g
Definicion de la estructura de ubicaciones: atribucion de ubicaciones. Liberacion de o
ubicaciones. g
Sistemas tradicionales de gestion de materiales: sistemas de revision continua. Sistemas :j §
de revision periodica. 83
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Sistemas de planificacion de necesidades de materiales: estructura de un sistema de
planificacion de necesidades de materiales.
Organizacion de un almacén de materiales.
2. Programacion de la produccion en industrias de proceso. Métodos y tiempos de trabajo
en industrias de proceso:
Planes de produccion. Métodos: conceptos de planificacion y programacion. Sistemas
de produccién. Determinacion de capacidades y cargas de trabajo. Plazos de ejecucion.
Puesta en marcha y control. Técnicas de programacion.
El sistema «justo a tiempo». Aplicaciones informaticas de gestiéon 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 formacién:
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, disefio universal o disefio para todas las personas 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:
— Formacién académica de nivel 2 (Marco Espafol 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 5: Gestion de la calidad y medioambiental en industrias
de proceso
Nivel: 3 »
o
Cdédigo: MF0665_3 8
Asociado a la UC: Participar en la elaboracién y mantenimiento de los sistemas de gestion 5 %
de la calidad y medioambiental en industrias de proceso 23
~ 8
Duracion: 90 horas S<
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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 gestion 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 gestién 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 bésicos 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.

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 gestion y mejora de la calidad y de la gestion medioambiental,
identificando sus elementos basicos y a partir de la informacion técnica.

CE3.1 Enun supuesto practico de proceso de fabricacion, a partir de la informacién
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 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 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 actuacién en cada uno de los casos mas
probables de desviacién de las condiciones idoneas de fabricacion.

— Elaborar para un determinado punto de inspecciéon 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.
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CE3.2 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 realizacién del proceso de
autoevaluacion.

— Definir propuestas de medicion y evaluacion 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.

Analisis de Pareto.

Diagramas de dispersion.

«Tormenta de ideas».

CE4.2 Resolverproblemas 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 Funcién de Calidad» (QFD).

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 gréficos 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 determinacion de capacidad de una maquina o
proceso de fabricacion, 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 como 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 obtenciéon 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.
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— 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 completo; 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 organizacién.

Proponer alternativas con el objeto de mejorar resultados.
Demostrar interés por el conocimiento amplio de la organizacién 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.

2. Herramientas para la gestioén 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. Gestidn 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 gestion 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, definicidn y descripcidon de procesos
y sus interrelaciones. Metodologia de las acciones de mejora continua: el ciclo PDCA.
Planificacién de auditorias.
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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. Valoraciéon y obtencion de datos de
coste.

4. Gestion medioambiental en industrias de proceso:

Normativa legal vigente. Ejemplos sectoriales.

Planificacién, organizacién y control de la gestion medioambiental.
Planes de formacion medioambiental.

Documentacion del sistema de gestion medioambiental.

Planes de emergencia.

Seguimiento, medicion y acciones correctoras.

Auditoria del Sistema de Gestion Medioambiental.

Implantacién de un sistema de Gestion Medioambiental: Metodologia para la elaboracion
de un manual medioambiental. Planificacion ambiental y redaccion 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, disefio universal o disefio para todas las personas 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:

— Formaciéon 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 afios en el campo de las competencias
relacionadas con este modulo formativo.

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

CUALIFICACION PROFESIONAL: ORGANIZACION DE LA FABRICACION
EN LA TRANSFORMACION DE PRODUCTOS DE VIDRIO

Familia Profesional: Vidrio y Ceramica
Nivel: 3
Cddigo: VIC211_3

Competencia general:
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Organizar y gestionar la fabricacién de productos de vidrio transformado, asi como la
gestién de la calidad y 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:
UCO0672_3: Organizar y gestionar la produccion en industrias de transformacion de vidrio
plano para acristalamientos y automocion

UCO0673_3: Organizar y gestionar la produccion en industrias de transformacion de vidrio
hueco, tubo de vidrio y vidrio ornamental

UCO0674_3: Controlar los procesos de transformacion de productos de vidrio
UCO0664_3: Participar en la programacioén 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 o de
gestion de la calidad y medioambiental, dedicada a la transformaciéon de hojas de vidrio
plano, tubos de vidrio, vidrio hueco y vidrio ornamental, en entidades de naturaleza publica
o privada, empresas de tamano pequefio, 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 su actividad profesional se aplican los principios de accesibilidad universal y disefio
universal o disefio para todas las personas de acuerdo con la normativa aplicable.

Sectores Productivos:

Se ubica en el sector productivo de la industria del vidrio, en los subsectores de fabricacién
de vidrio técnico y productos de vidrio.

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 fabricacion de
productos de vidrio

Técnicos en industrias de transformacién de productos de vidrio en el area de gestion de
calidad

Técnicos en industrias de transformacion de productos de vidrio en el area de gestiéon de
medio ambiente

Formacion Asociada (480 horas):

Mddulos Formativos:
MF0672_3: Organizaciony gestion de latransformacion de vidrio plano para acristalamientos
y automocion (120 horas)

MF0673_3: Organizacion y gestion de la transformacion de vidrio hueco, tubo de vidrio y
vidrio ornamental (120 horas)
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MF0674_3: Fiabilidad y sistemas de control en la transformaciéon de productos de vidrio
(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 produccion en industrias
de transformacién de vidrio plano para acristalamientos y automocién

Nivel: 3
Caddigo: UC0672_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Participar en la organizacion de los trabajos de preparacion y puesta a punto de
las lineas para la transformaciéon de vidrio plano para acristalamientos y automocion,
siguiendo procedimientos establecidos y cumpliendo la normativa aplicable de prevencién
de riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CR 1.1 Las operaciones y su secuencia, los materiales y medios técnicos y los
valores de las variables de proceso, se identifican, siguiendo la programacion de la
produccion y las instrucciones de proceso.

CR 1.2 Los procedimientos e instrucciones técnicas correspondientes a las
operaciones de corte, canteado y taladrado de hojas de vidrio plano, serigrafiado,
curvado, laminado, templado, capeado y de elaboracién de doble acristalamiento
se seleccionan, de acuerdo con los procedimientos establecidos y cumpliendo la
normativa aplicable.

CR 1.3 Los materiales, maquinas, procedimientos e instrucciones técnicas de
transporte, tratamiento, almacenamiento y eliminacién de residuos se seleccionan,
de acuerdo con los procedimientos establecidos y cumpliendo la normativa aplicable.

CR 1.4 Losriesgos primarios para la salud y la seguridad se identifican, escogiendo
los equipos y sistemas de seguridad de prevencién indicados.

RP 2: Poner en marcha la linea de fabricacion para producir transformados de vidrio plano
para automocion y para acristalamientos, a partir de la informacién técnica del proceso y
siguiendo las normas establecidas de calidad del producto y seguridad laboral.

CR 2.1 Las necesidades y flujo de materiales y el consumo de recursos se
calculan, fijando los medios necesarios para la puesta en marcha de la fabricacion
de productos transformados de vidrio plano.

CR 2.2 Los medios y las tareas se asignan, teniendo en cuenta las caracteristicas
de los medios disponibles, la preparacién de los trabajadores y el programa de
fabricacion.

CR 2.3 La regulacién y programacion de maquinas y equipos complejos de
fabricacion de productos de vidrio para automocion (cortadoras, «canteadorasy,
taladros, mesas de serigrafia, horno de curvado, corte de PVB, ensamblado de
vidrio/PVB vy otros intercalares y autoclave, entre otros) se supervisa, permitiendo el
desarrollo del proceso de acuerdo con los procedimientos establecidos y cumpliendo
la normativa aplicable.

CR 2.4 La regulacién y programacion de maquinas y equipos complejos de
fabricacion de acristalamientos de vidrio (cortadoras, «canteadoras», taladros, mesas
de serigrafia, horno de curvado, corte de PVB, ensamblado de vidrio/PVB y otros
intercalares, autoclave, portico de ensamblaje automatico, maquina ensambladora
para doble acristalamiento y prensa, maquina de desaireado mecanico y de vacio
y equipo de «sputtering», entre otros) se supervisa, permitiendo el desarrollo
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del proceso de acuerdo con los procedimientos establecidos y asegurando el
cumplimiento de la normativa aplicable.

CR 2.5 Los posibles defectos de calidad, las no conformidades del proceso y sus
causas se identifican, corrigiéndolos o minimizando sus repercusiones.

CR 2.6 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 3: Gestionar la informacién del proceso para la fabricacion de productos transformados
de vidrio plano para automocién y para acristalamiento, de acuerdo con los planes de
produccion y de calidad de la empresa.

CR 3.1 La informacién y la documentacion necesaria para la produccion de
productos transformados de vidrio plano para automociéon y acristalamiento 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 informacién de produccion, 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 produccién y de calidad
de la empresa.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Materiales: hojas de vidrio plano, placas moldeadas. Tintas vitrificables, rodillos de 6xidos
metalicos, reactivos, disolventes y pintura epoxi. Materiales auxiliares para vidrio curvado
y de seguridad: materiales para recubrimiento de moldes, materiales intercalarios, laminas
de PVB, laminas reflectantes, etc. Materiales auxiliares para doble acristalamiento: perfil
separador, marcos, desecantes, cordones de butilo, sellantes exteriores (polisulfuros,
poliuretano). Material de embalado. Maquinas y equipos: cortadoras, canteadoras, taladros
y lavadoras. Mesas de serigrafiado. Horno de curvado, de templado y de recocido. Moldes
para curvado. Equipos de corte de PVB. Ensambladora de vidrio/PVB. Autoclave. Pértico
de ensamblaje automatico. Maquina ensambladora para doble acristalamiento y prensa.
Maquina de desaireado mecanico y de vacio. Equipos de Sputtering, bafios de aplicacion
de reactivos y equipos de pintado.

Productos y resultados:

Lunas de vidrio laminar y de seguridad, con recubrimientos superficiales o no. Lunas
de doble acristalamiento. Vidrio para automocion: lunas, parabrisas y lunetas térmicas.
Regulacion y programaciéon de las maquinas y equipos de produccion. Puesta en marcha
de la produccion. Optimizacion de los recursos técnicos y humanos. Actualizacién y archivo
de la informacién de proceso. Tratamiento y/o reutilizaciéon de residuos de fabricacion.

Informacion 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. Documentacién 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
control y contingencias. Partes de inventario y almacén. Normativa aplicable de prevencién
en riesgos laborales y proteccién medioambiental. Seleccion de los procedimientos e
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instrucciones técnicas. Ordenes de trabajo. Procedimientos e instrucciones técnicas de
operacion.

Unidad de Competencia 2: Organizar y gestionar la produccion en industrias
de transformacién de vidrio hueco, tubo de vidrio y vidrio ornamental

Nivel: 3
Cddigo: UC0673_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Participar en la organizacién, preparacién y puesta a punto de las lineas para
transformacion de vidrio hueco, tubo de vidrio y vidrio ornamental, siguiendo procedimientos
establecidos y cumpliendo la normativa aplicable de prevenciéon de riesgos laborales y
proteccion medioambiental.

CR 1.1 Las operaciones y su secuencia, los materiales, medios técnicos y los
valores de las variables de proceso de transformacién de vidrio se identifican,
siguiendo la programacion de la produccion y las instrucciones de proceso.

CR 1.2 Las aplicaciones superficiales y las operaciones de corte, estirado, soplado,
curvado y recocido se realizan seleccionando las maquinas, procedimientos e
instrucciones técnicas, de acuerdo con los procedimientos establecidos y cumpliendo
la normativa aplicable.

CR 1.3 Las operaciones de transporte, tratamiento, almacenamiento y eliminacion
de residuos se organizan, seleccionando los materiales, maquinas, procedimientos
e instrucciones técnicas y cumpliendo la normativa aplicable.

CR 1.4 Los riesgos primarios para la salud y la seguridad se identifican,
seleccionando los equipos y sistemas de seguridad y de prevencion.

RP 2: Poner en marcha la produccion para la fabricaciéon de productos transformados
de vidrio hueco, tubo de vidrio y vidrio ornamental, a partir de la informacion técnica del
proceso, siguiendo las normas establecidas de calidad y cumpliendo la normativa aplicable
de prevencion de riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CR 2.1 Las necesidades y flujo de materiales y el consumo de recursos se
identifican, fijando los medios necesarios para la puesta en marcha de la produccion
de vidrio fundido.

CR 2.2 Los medios y las tareas se asignan, teniendo en cuenta las caracteristicas
de los medios disponibles, la preparacion de los trabajadores y el programa de
fabricacion.

CR 2.3 La regulaciéon y programacion de las maquinas y los equipos complejos
(fabricacion automatica de vidrio de farmacia y termometria, decoracion automatica
de productos de vidrio, fabricacion de rétulos luminosos y la fabricacion de productos
de vidrio para laboratorio y aplicaciones técnicas) se supervisa, 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,
seleccionando los equipos y sistemas de seguridad y de prevencion.
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RP 3: Gestionar la informacién del proceso para la fabricacion de productos transformados
de vidrio hueco, tubo de vidrio y vidrio ornamental, de acuerdo con los planes de produccién
y de calidad de la empresa.

CR 3.1 La informacion y la documentacion necesaria para la fabricacion de
productos transformados de vidrio hueco, tubo de vidrio y vidrio ornamental se
elabora, 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 informacioén de produccioén, 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 produccién y de calidad
de la empresa.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Materiales: tubos de vidrio. Placas y l&minas de vidrio. Vidrio hueco. Productos de vidrio sin
decorar. Tintas vitrificables. Maquinas y equipos: Instalaciones automaticas de fabricacion
de productos de vidrio para farmacia y laboratorio a partir de tubos de vidrio. Maquina de
estrangular tubos. Maquina de doblar tubos. Maquina de cerrado de tubos. Maquina de
bolas. Equipo de aforado. Hornos de recocido.

Productos y resultados:

Envases primarios para la industria farmacéutica como ampollas, viales, frascos,
cuentagotas, pipetas y jeringuillas. Envases e instrumentos de vidrio para laboratorio.
Piezas de vidrio para aparatos de laboratorio e instrumentos industriales. Productos de
vidrio para termometria. Rétulos luminosos. Regulacién y programacion de las maquinas y
equipos de produccién. 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.

Informacion 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. Documentacién 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
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.
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Unidad de Competencia 3: Controlar los procesos de transformacion de productos
de vidrio

Nivel: 3
Cédigo: UC0674_3

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP 1: Supervisar los procesos para transformar productos de vidrio, 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 programacién de la produccion y las instrucciones de
proceso.

CR 1.2 Las posibles desviaciones en el proceso de transformacion de productos
de vidrio se detectan, partiendo de los registros del proceso y de los datos de control
del mismo y proponiendo acciones correctoras.

CR 1.3 Elestado operativo de las instalaciones, maquinas y materiales del proceso
de fabricacién de productos transformados de vidrio hueco, tubo de vidrio y vidrio
ornamental se verifica, cumpliendo la normativa aplicable.

CR 1.4 Losresultados de control de las caracteristicas de los productos elaborados
se analizan, detectando desviaciones y proponiendo acciones correctoras.

RP 2: Determinar los procedimientos y el plan de ensayos para la fabricacion de productos
transformados de vidrio hueco, tubo de vidrio y vidrio ornamental, asegurando los
requisitos de utilizacién y el cumplimiento de la normativa aplicable de prevencién de
riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CR 2.1 Las especificaciones y los requisitos de utilizacién de los productos
transformados de vidrio hueco, tubo de vidrio y vidrio ornamental, se identifican
cumpliendo la normativa aplicable.

CR 2.2 Los ensayos para evaluar el grado de cumplimiento de la normativa vigente
y/o de las caracteristicas de calidad se determinan, asegurando la calidad requerida.

CR 2.3 Los procedimientos, recursos humanos y materiales se establecen,
asegurando el cumplimiento de la normativa aplicable.

CR 2.4 El 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 para el control de suministros, medios auxiliares, procesos
de produccion y de los productos acabados, disponiendo los medios necesarios para su
desarrollo y aplicacion, cumpliendo el plan de calidad y la normativa aplicable de prevencién
de riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CR 3.1 La calidad del producto se garantiza respetando los requisitos definidos de
los materiales y de los medios auxiliares y las especificaciones de suministro.

CR 3.2 Los procedimientos, equipos e instrucciones de control de los suministros
se determinan en funcién de su aplicacion.

CR 3.3 Los puntos de verificaciéon y los procedimientos de muestreo, control,
registro y evaluacion se establecen, fijandolos en el plan de control del proceso de
fabricacion productos de vidrio y el plan de control de productos.

CR 3.4 Los procedimientos de control del proceso y del producto se definen,
indicando los elementos y materiales que se han de inspeccionar, las condiciones de
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muestreo, medios e instrumentos de ensayo, criterios de evaluacion y resultados de
los ensayos la cualificacion del operario que realiza las pruebas y ensayos.

CR 3.5 EI 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 inspeccién y ensayos, en el laboratorio y en la planta
de fabricacién, para ajustarlos a los procedimientos y normas de calidad establecidos por
los planes de calidad de la empresa, cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de
riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CR 4.1 El estado de calibraciéon y mantenimiento de los equipos de inspeccién 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 ordenan cuando
las circunstancias lo requieren.

CR 4.4 El plan de mantenimiento de equipos e instrumentos de control se cumple,
segun la normativa aplicable de prevencion de riesgos laborales y medioambientales.

RP 5: Gestionar la informacion de los procesos de supervisiéon y control de la produccion
para fabricar productos transformados de vidrio hueco, tubo de vidrio y vidrio ornamental,
de acuerdo con los planes de produccién y de calidad de la empresa.

CR 5.1 La informacién y la documentacién necesaria para la fabricacion de
productos transformados de vidrio hueco, tubo de vidrio y vidrio ornamental se
genera, considerando la facilidad de interpretacion por el personal implicado.

CR 5.2 La documentacion se controla, asegurando la conservacion, actualizacion,
acceso y difusion de la informacién de produccién, previendo posibles desviaciones,
contingencias y reajustes de programacion.

CR 5.3 La informacién 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:

Tubos de vidrio. Placas y laminas de vidrio. Vidrio hueco. Productos de vidrio sin decorar.
Tintas vitrificables. Hojas de vidrio plano recocido liso, impreso o armado. Envases de
vidrio, como botellas, tarros o frascos. Bombillas. Varillas. Productos de vidrio para cocina,
servicio de mesa y articulos del hogar. Moldeados de vidrio para la construccion, tales
como baldosas y perfiles en U. Vidrio moldeado para sefalizacion. Maquinas y equipos:
equipos para la medida de propiedades de acristalamientos y vidrio para automocion:
micrémetros y equipos de medida dimensional. Maquina universal de ensayos. Equipos
y reactivos para la determinacién de la resistencia a productos quimicos y de limpieza.
Estufas, frigorificos y camaras climaticas. Abrasimetro. Equipos para la determinacion de
las propiedades 6pticas y de radiacion. Equipos para la determinacion de las propiedades
de atenuacion acustica. Microscopio. Polariscopios. Equipos parala medida de propiedades
de productos de vidrio para aplicaciones técnicas, envases y articulos para el hogar:
dilatdmetro, equipo de lluvia artificial. Bafios para ciclado térmico de aisladores. Maquina
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de ensayos de traccion. Durémetro Knoop. Micrémetros y equipos de medida dimensional.
Microscopio, granulémetro, colorimetro, refractometro.

Productos y resultados:

Resultados e informes de los ensayos e inspecciones de control de productos transformados
de vidrio hueco, tubo de vidrio y vidrio ornamental. Datos e informes sobre registros
del proceso de fabricacidon y parametros de los suministros y productos fabricados.
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.

Informacion utilizada o generada:

Programacion de la produccion. Instrucciones del proceso. Programa de control. Normas
y procedimientos de muestreo y de ensayo. Manual de calidad. Manual de utilizacion,
mantenimiento y calibrado de equipos e instrumentos. Normativa aplicable de prevencion
en riesgos laborales y protecciéon medioambiental. Resultados de control de variables de
proceso en la fabricacion de productos transformados de vidrio hueco, tubo de vidrio y
vidrio ornamental. Registros de incidencias. Archivos de no conformidades y acciones
correctoras. Actualizacidn y archivo de la informacion de proceso.

Unidad de Competencia 4: Participar en la programacion de la produccion
en industrias de proceso

Nivel: 3
Cédigo: 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
proteccidon 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
ubicacion de materiales y medios auxiliares.

CR 1.5 Lainformacién sobre las condiciones y plazos de entrega de los suministros
se mantiene actualizada, segun el procedimiento establecido.
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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 informacion técnica del proceso, cargas de trabajo, plan de produccion
y condiciones de aprovisionamiento, optimizando los recursos y cumpliendo la normativa
aplicable.

CR 2.1 EIl 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.

CR 2.2 El programa 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 ejecucion de la produccion se asignan en funcion de los
recursos humanos, los materiales y los medios disponibles.

CR 2.4 Lasinstrucciones 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 interpretaciéon por el personal
implicado.

CR 3.2 La documentacion se controla, asegurando la conservacion, actualizacion,
acceso Yy difusion de la informacion de produccion y previendo posibles desviaciones,
contingencias y reajustes de programacion.

CR 3.3 La informacién 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 fabricacién concretados en produccioén, rendimientos, consumo y calidad.
Documentacion técnica de suministros. Documentacién 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 fabricacién. Procedimientos de almacenamiento. Procedimientos e
instrucciones técnicas de operacion. Informes de resultados de la produccién.
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Unidad de Competencia 5: Participar en la elaboracién y mantenimiento de los
sistemas de gestion de la calidad y medioambiental en industrias de proceso

Nivel: 3
Cédigo: 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 aplicacién, siguiendo las instrucciones establecidas y de acuerdo con la politica de
calidad de la empresa.

CR 1.1 La participacién en la determinacién y/o definicién de las actividades para
gestionar la calidad, en la determinacion de las relaciones funcionales en materia de
calidad y en el flujo, proceso y organizacion de la informacion, se realiza siguiendo
las instrucciones establecidas y considerando los objetivos fijados por la empresa.

CR 1.2 La motivacién por la calidad de toda la organizacién y la consecucién 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 participacién 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 organizacién de las actividades del proceso de autoevaluacion o de
auditoria interna, se realiza de acuerdo con las instrucciones técnicas.

CR 1.5 La participacién en las actividades del proceso de auditoria y certificacion
del sistema de gestidon de la calidad se realiza, de acuerdo con las instrucciones
técnicas.

CR 1.6 EIl 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 gestién medioambiental y en la organizacién
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 determinaciéon 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 determinacion de los medios de ensayo y control, el plan para
su mantenimiento y calibracién y en el flujo, proceso y organizacion 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 participacion en las actividades del proceso de auditoria del sistema
de gestion medioambiental se realiza, de acuerdo con las instrucciones técnicas
recibidas.
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CR 2.5 Las propuestas de mejora de procedimiento se incorporan al plan de
gestidbn 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 EI 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 deteccidén 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 disminucion 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 interpretacién por parte de los operarios y de los responsables de la
gestion de calidad y medioambiental, respectivamente.

CR 3.5 La informacion 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 gestibn 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.

Informacion 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 historicos de calidad.
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Manual de calidad. Manual de gestibn medioambiental. Procedimientos generales del
sistema. Instrucciones de trabajo o de procesos especificos. Graficos de control. Graficos
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. Documentacién técnica del
producto: caracteristicas técnicas, funcionales e instrucciones de utilizacion.

Moédulo Formativo 1: Organizacion y gestion de la transformacién de vidrio plano
para acristalamientos y automocion

Nivel: 3

Cddigo: MF0672_3

Asociado a la UC: Organizar y gestionar la produccién en industrias de transformacion de
vidrio plano para acristalamientos y automocion

Duracion: 120 horas

Capacidades vy criterios de evaluacion:

C1: Analizar los procesos de transformacion de vidrio plano para acristalamientos y
automocion, relacionando los materiales de entrada y de salida, las variables de proceso,
los medios de fabricaciéon y los procedimientos de operacion con las caracteristicas y
propiedades de los productos obtenidos.

CE1.1 En un supuesto practico de transformacién de vidrio plano para
acristalamientos o para automocion, a partir de la informacion técnica de proceso:

— ldentificar las diferentes etapas del proceso de fabricacién asociandolas con los
productos de entrada y salida, con las técnicas utilizadas y los medios empleados.

— ldentificar las variables de operacién y su influencia en la calidad del producto
obtenido y en el desarrollo del proceso.

CE1.2 En un supuesto practico de transformacion de vidrio para acristalamientos
0 para automocion, a partir de la informacién técnica y un programa de fabricacion:

— Realizar un diagrama del proceso reflejando en él la secuencia de operaciones y
el flujo de materiales.

— Indicar las diferentes técnicas posibles para las operaciones de transformacion,
seleccionando las mas adecuadas.

— Explicar los aspectos mas relevantes de las condiciones de almacenamiento,
transporte y manipulacién de las hojas de vidrio.

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

— Senalar las principales variables del proceso, haciendo una estimacion de sus
valores.

— Deducir las caracteristicas tecnologicas mas importantes de los medios de
produccion necesarios como el tipo de tecnologia y produccion.

CE1.3 Identificar las caracteristicas, propiedades y parametros adecuados de las
hojas de vidrio plano utilizadas, empleando la terminologia y las unidades apropiadas.

CE1.4 Explicarlos aspectos mas relevantes de las condiciones de almacenamiento,
transporte, y manipulacion de las hojas de vidrio plano, necesarias para la fabricacion
de acristalamientos y productos de vidrio para la automocion.

CE1.5 Interpretar el comportamiento de las hojas de vidrio plano durante los
procesos térmicos y mecanicos a los que son sometidas durante los procesos
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de transformacion, en funcion de sus caracteristicas y de los principios fisicos y
quimicos que intervienen en éstos.

CE1.6 Reconocer y describir los principales defectos asociados a las etapas del
proceso de transformacién de hojas de vidrio plano, sefialando las causas mas
probables y los métodos para su control.

CE1.7 Relacionar mediante calculos, tablas o graficos las caracteristicas de los
productos de entrada y/o salida del proceso de fabricacién con parametros de
operacion.

C2: Determinar la informacion de proceso necesaria en la transformacion de vidrio plano
para acristalamientos y automocién, a partir del andlisis de la informacién técnica de
producto y de las instrucciones generales de fabricacion.

CE2.1 En un supuesto practico de un proceso de transformacién de vidrio plano
para acristalamientos o para automocion, a partir de la informacién técnica y de un
programa de fabricacion:

— Realizar un diagrama de su proceso de fabricacion reflejando en él la secuencia
de etapas y el producto de entrada y de salida en cada una de ellas.

— Determinar las principales instalaciones, maquinas y equipos que se precisan en
cada operacion.

— ldentificar las operaciones y tareas, como la preparacion y regulacion de maquinas
y equipos, preparacién de materiales, conduccién y control de maquinas, realizacion
de operaciones manuales y de automantenimiento, necesarias en cada etapa del
proceso.

— Indicar los procedimientos para realizar las principales operaciones del proceso.

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

CE2.2 En un supuesto practico de un proceso de transformacién de vidrio plano
para acristalamientos o para automocion, a partir de la informacién técnica y de un
programa de fabricacion:

— Determinar los recursos humanos necesarios, los aspectos generales de su
cualificaciéon y las necesidades basicas de formacion en el &mbito de las tareas
descritas.

— Elaborar una hoja de instrucciones para una operacion determinada del proceso
de fusidn, indicando tareas y movimientos, utiles y herramientas, parametros de
regulacién o control y tiempos de fabricacion.

— Establecer el flujo de informacion relacionado con el proceso caracterizado.

CE2.3 Determinar, mediante la realizacion de célculos y/o el uso de tablas y
gréficos, parametros de proceso y sus tolerancias.

CE2.4 En un supuesto practico de transformacion de vidrio plano para
acristalamientos o para automocion, a partir de la informacion del proceso, describir
los procedimientos de gestién documental empleados, asi como los procedimientos
de conservacion, actualizacidn y acceso a la documentacién del proceso.

C3: Analizar los medios necesarios para la transformacion de vidrio plano para
acristalamientos y automocién, relacionandolos con los materiales empleados y con los
productos obtenidos.

CE3.1 En un supuesto practico de transformacion de vidrio plano para
acristalamientos o para automocion, a partir de las caracteristicas de los productos
de entrada y de salida y de esquemas e instrucciones técnicas del fabricante de la
maquinaria o equipo que se utilice:
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— Describir 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 instalacion, explicando su funcionamiento y las consecuencias derivadas
de anomalias.

— Describir los mecanismos de regulacién y control, relacionandolos con las variables
del proceso y las caracteristicas del producto.

— Calcular los parametros de operacion de la maquina o equipo que permitan la
obtencién del producto especificado con la calidad requerida y optimizando recursos.

— Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de revisién
y automantenimiento, los criterios para su reparacion o sustitucién, proponiendo un
programa de actuaciones de automantenimiento de primer nivel.

CE3.2 Caracterizar maquinas y equipos empleados en procesos de transformacion
de vidrio plano para acristalamientos y automocion mediante las caracteristicas,
parametros y propiedades precisas en cada caso y empleando la terminologia y las
unidades apropiadas.

C4: Organizary supervisar trabajos de transformacién de vidrio plano para acristalamientos
y automocion siguiendo el programa de fabricacion.

CE4.1 En un supuesto practico de fabricacion de acristalamientos de vidrio plano
y doble acristalamiento en instalaciones industriales, a partir de un programa de
fabricacion:

— ldentificar los objetivos de la fabricacion, 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
los siguientes equipos: equipos de manipulacién y transporte de hojas de vidrio plan,
cortadoras, «canteadoras», taladros y lavadoras.

— Hornos de curvado, de templado y de recocido, maquina ensambladora para doble
acristalamiento y prensa; maquina de desaireado mecanico y de vacio, equipos de
«Sputtering», bafios de aplicacién de reactivos y equipos de pintado.

— ldentificar la documentacion necesaria del proceso de puesta a punto de maquinas,
equipos e instalaciones.

— Realizar los informes requeridos en la preparacién y puesta a punto de maquinas
e instalaciones.

CE4.2 En un supuesto practico de fabricacion de productos de vidrio para
automocion en instalaciones industriales, a partir de un programa de fabricacion:

— ldentificar los objetivos de la fabricacion, los medios necesarios y los recursos
humanos adecuados.

— Elaborar érdenes de puesta a punto de maquinas e instalaciones.

— Realizar el ajuste de los parametros de proceso a las condiciones establecidas
en los siguientes equipos: equipos de manipulacion y transporte de hojas de vidrio
plano, cortadoras, canteadoras, taladros y lavadoras, mesas de serigrafiado, hornos
de curvado, de templado y de recocido, equipos de corte automatico de PVB,
ensambladora de vidrio/PVB, autoclave y poértico de ensamblaje automatico.

— ldentificar la documentacion necesaria del proceso de puesta a punto de maquinas,
equipos e instalaciones.

— Realizar los informes requeridos en la preparacién y puesta a punto de maquinas
e instalaciones.
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CE4.3 Enun supuesto practico de fabricacion de vidrio en instalaciones industriales,
a partir de un programa de fabricacion:

— Elaborar las érdenes necesarias para la puesta en marcha de la produccion.
— ldentificar la documentacién del proceso necesaria.
— Realizar los informes requeridos en la puesta en marcha de la produccion.

C5: Analizar los procedimientos de tratamiento, eliminacion o reciclaje de residuos,
efluentes y emisiones industriales y los sistemas de gestion medioambiental empleados
en empresas de transformaciéon de hojas de vidrio plano para acristalamientos o para
automocién, cumpliendo la normativa aplicable de prevencidon de riesgos laborales y
proteccion medioambiental.

CE5.1 Interpretar la normativa medioambiental aplicable a las industrias de
fabricacion de acristalamientos y a las de fabricacion de productos de vidrio para
automocion.

CE5.2 Describir los principales residuos, efluentes y emisiones, generados en los
procesos de transformacién de vidrio plano para acristalamientos y automocion.

CES5.3 Describir las principales normas medioambientales sobre residuos,
efluentes y emisiones, generados en la transformacién de hojas de vidrio plano para
acristalamientos o para automocion.

CE5.4 En un supuesto practico de transformacién de vidrio plano para
acristalamientos o para automocién, a partir de la informacion técnica de proceso y
la normativa aplicable:

— ldentificar y describir los residuos generados.
— Indicar las técnicas de tratamientos de residuos mas apropiadas.

— Describir los principales medios empleados para la separacioén y el reciclado de
residuos.

C6: Analizar las condiciones de seguridad necesarias en el desarrollo de los procesos
de transformacién de vidrio plano para acristalamientos y automocién, elaborando
procedimientos para su control y cumpliendo la normativa aplicable de prevencion de
riesgos laborales y proteccion medioambiental.

CE6.1 Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad y toxicidad que supone
la manipulacién de los distintos materiales, productos, herramientas y equipos
empleados en los procesos de transformacion de vidrio plano para acristalamientos
y automocion, considerando la normativa aplicable.

CE6.2 Interpretar la normativa de seguridad aplicable a las industrias de
transformacion de vidrio plano para acristalamientos y automocion.

CE6.3 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.

CE6.5 Describir las condiciones de seguridad en las operaciones de preparacion
de las maquinas y equipos, y automantenimiento.

CE6.6 En un supuesto practico de transformacion de vidrio plano para
acristalamientos o para automocion, a partir de unas instalaciones, equipos de
produccién y normativa aplicable:

— Identificar los riesgos y condiciones de seguridad de las instalaciones y maquinas.
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— Deducir el nivel de riesgo de los distintos puestos de trabajo, estableciendo los
indices de peligrosidad.

— Analizar la distribucion y entorno de los puestos de trabajo.
— Ordenar y distribuir los puestos de trabajo, aplicando criterios de seguridad.
— Establecer los medios e instalaciones necesarios (protecciones personales,

protecciones en maquina, detectores, medios de extincion), considerando el
mantenimiento del nivel de seguridad.

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

C1 respectoa CE1.1y CE1.2; C2 respecto a CE2.1, CE2.2 y CE2.4; 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 resolucion 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.

Contenidos:

1. Empresas, procesos y productos de vidrio para acristalamientos y automocién:

Acristalamientos: principales caracteristicas y propiedades de uso. Criterios de clasificacion.

Vidrio para automocion: principales caracteristicas y propiedades de uso. Criterios de
clasificacion.

Procesos de transformacion de productos de vidrio plano: operaciones basicas. Productos
de entrada y de salida. Principales industrias transformadoras.

2. Gestidndelos procesos de transformacion de hojas de vidrio plano para acristalamientos
y automocion;

Manufactura mecanica: transporte y manipulacion de hojas de vidrio plano, sistemas,
equipos y procedimientos. Tratamientos mecanicos en hojas de vidrio plano: materiales,
abrasivos, utiles de corte, lubricantes y refrigerantes. Maquinas, equipos e instalaciones
para el tratamiento mecanico de hojas de vidrio plano. Sistemas de seguridad, regulacion
y control. Establecimiento de parametros y procedimientos de operacién y control.
Especificaciones segun productos.

Transformacion térmica: comportamiento térmico del vidrio: dilatacién, deformacion visco-
plastica, efectos del enfriamiento brusco, generacion de tensiones. Procesos de curvado
de vidrio plano. Procesos de templado térmico.

Produccion de vidrio laminar: técnicas de operacién. Caracteristicas técnicas y funcionales
de las laminas intercalares. Instalaciones industriales, variables de proceso, mecanismos
de seguridad, regulacién y control. Establecimiento de parametros y procedimientos de
operacion y control.

Procesos de metalizado y capeado: tratamientos de acondicionamiento. Procedimientos
industriales de plateado y otros metalizados por via quimica: instalaciones, etapas
y variables de proceso, sistemas de regulacidén y control y mecanismos de seguridad.
Procedimientos industriales para metalizado en vacio: instalaciones, etapas y variables
de proceso, sistemas de regulacion y control y mecanismos de seguridad. Procedimientos
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industriales para la aplicacion de otras capas superficiales: instalaciones, variables de
proceso, mecanismos de seguridad, regulacion y control.

Procesos de vitrificacion: preparacion de los materiales vitrificables. Técnicas de aplicacion
sobre vidrio plano: serigrafiado, pincelado y calcomanias. Vitrificacion: puesta en marcha
de la produccién en la transformacion de hojas de vidrio plano para acristalamientos y
automocién. Calculos y secuencia de operaciones. Identificacion de riesgos y condiciones
de seguridad de las operaciones de transformacién de hojas de vidrio plano para
acristalamientos y automocién. Optimizacion de procesos.

3. Acristalamientos:

Calculo y dimensionado de acristalamientos.
Balance térmico. Factor solar.

Dobles acristalamientos: disefio de dobles acristalamientos. Procesos de fabricacion de
dobles acristalamientos. Instalaciones, variables de proceso, mecanismos de seguridad,
regulacion y control.

4. Informacién y documentacién de organizacion de la produccion de acristalamientos y
productos de vidrio para automocion:

Informacién de produccion de acristalamientos y productos de vidrio para automocion.

Organizacion de flujos de informacion en la fabricacion de acristalamientos y productos de
vidrio para automocién.

Documentacion. Sistemas de tratamiento y archivo de la informacion.
Procesado y archivo informético de documentacion e informacion.

5. Defectos en productos transformados de vidrio plano. Residuos, efluentes y emisiones
en la produccién de acristalamientos y productos de vidrio para automocion:

Descripcion e identificacion de defectos originados en el transformado de productos de vidrio
plano: defectos de conformacién. Dimensionales y geométricos, defectos de integridad,
tensiones. Defectos de superficie, distorsiones opticas. Causas y posibles soluciones.
Defectos de compatibilidad con los materiales de acabado y aplicacién superficial.

Normativa medioambiental aplicable a los procesos de produccion de acristalamientos y
productos de vidrio para automocion.

Descripcidon y caracterizacion de residuos, efluentes y emisiones en industrias de
fabricacion de productos transformados de vidrio plano.

Equipos e instalaciones para el tratamiento de residuos, efluentes, humos y otras emisiones
en industrias de fabricacién de productos transformados de vidrio plano.

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
laborales, salud laboral, accesibilidad universal, disefio universal o disefio para todas
las personas y proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:
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1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la organizacién y gestion
de la produccién en industrias de transformacion de vidrio plano para acristalamientos y
automocion, que se acreditara mediante una de las dos formas siguientes:

— Formacién académica de nivel 2 (Marco Espanol de 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: Organizacién y gestion de la transformacion de vidrio hueco,
tubo de vidrio y vidrio ornamental

Nivel: 3

Cédigo: MF0673_3

Asociado a la UC: Organizar y gestionar la produccién en industrias de transformacion de
vidrio hueco, tubo de vidrio y vidrio ornamental

Duracion: 120 horas

Capacidades vy criterios de evaluacion:

C1: Analizar los procesos de transformacion de vidrio hueco, tubo de vidrio y vidrio
ornamental, relacionando los materiales de entrada y de salida, las variables de proceso,
los medios de fabricaciéon y los procedimientos de operacion con las caracteristicas y
propiedades de los productos obtenidos.

CE1.1 En un supuesto practico de transformacién de vidrio hueco, tubo de vidrio o
vidrio ornamental, a partir de la informacién técnica de proceso:

— ldentificar las diferentes etapas del proceso de fabricacién asociandolas con los
productos de entrada y salida, con las técnicas utilizadas y los medios empleados.

— ldentificar las variables de operacién y su influencia en la calidad del producto
obtenido y en el desarrollo del proceso.

CE1.2 En un supuesto practico de un producto transformado de vidrio hueco,
tubo de vidrio o vidrio ornamental, a partir de informacién técnica y un programa de
fabricacion:

— Realizar un diagrama del proceso reflejando en él la secuencia de operaciones y
el flujo de materiales.

— Indicar las diferentes técnicas posibles para las operaciones de transformacion,
seleccionando las mas adecuadas.

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

— Senfalar las principales variables del proceso, estimando sus valores.

— Deducir las caracteristicas tecnolégicas mas importantes de los medios de
produccion necesarios como el tipo de tecnologia y produccion.

CE1.3 Identificar las caracteristicas, propiedades y parametros adecuados de los
productos de vidrio utilizados, empleando la terminologia y las unidades apropiadas.

CE1.4 Interpretar el comportamiento de los tubos de vidrio, el vidrio hueco o el vidrio
ornamental durante los procesos térmicos y mecanicos a los que son sometidos
durante los procesos de transformacion, en funcién de sus caracteristicas y de los
principios fisicos y quimicos que intervienen en éstos.
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CE1.5 Reconocer y describir los principales defectos asociados a las etapas del
proceso de transformacion, sefialando las causas mas probables y los métodos para
su control.

CE1.6 Relacionar mediante calculos, tablas o graficos las caracteristicas de los
productos de entrada y/o salida de una etapa del proceso de transformacion de vidrio
hueco, tubo de vidrio o vidrio ornamental, con pardmetros de operacion.

C2: Determinar la informacion de proceso necesaria para llevar a cabo la transformacion
de vidrio hueco, tubo de vidrio y vidrio ornamental, a partir del analisis de la informacién
técnica de producto y de las instrucciones generales de fabricacion.

CE2.1 En un supuesto practico de transformacién de vidrio hueco, tubo de vidrio o
vidrio ornamental, a partir de la informacién técnica, de los medios disponibles y 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 las principales instalaciones, maquinas y equipos, que se precisan en
cada operacion.

— ldentificar las operaciones y tareas, como la preparacion y regulacion 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 las principales operaciones del proceso.

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

CE2.2 En un supuesto practico de transformacién de vidrio hueco, tubo de vidrio o
vidrio ornamental, a partir de la informacién técnica de un producto de vidrio, de los
medios disponibles y una propuesta de programa de fabricacion:

— Determinar los recursos humanos necesarios, especificando los aspectos
generales de su cualificacion y las necesidades basicas de formacién en el ambito
de las tareas descritas.

— Describir las caracteristicas que deben tener los materiales empleados.

— Elaborar una hoja de instrucciones para una operacion determinada del proceso
indicando tareas y movimientos, utiles y herramientas, parametros de regulacién o
control y tiempos de fabricacion.

— Establecer el flujo de informacion relacionado con el proceso caracterizado.

CE2.3 Determinar, mediante la realizacion de célculos y/o el uso de tablas y
gréficos, parametros de proceso y sus tolerancias.

CE2.4 En un supuesto practico de transformacién de vidrio hueco, tubo de vidrio o
vidrio ornamental, 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.

C3: Analizar los medios necesarios para la transformacién de vidrio hueco, tubo de vidrio
y vidrio ornamental, relacionandolos con los materiales empleados y con los productos
obtenidos.

CE3.1 En un supuesto practico de transformacién de vidrio hueco, tubo de vidrio
o vidrio ornamental, a partir de la informacién técnica y de las caracteristicas de los
productos de entrada y de salida:
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— Describir 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 instalacion, explicando su funcionamiento y las consecuencias derivadas
de anomalias.

— Describir los mecanismos de regulacién y control, relacionandolos con las variables
del proceso y las caracteristicas del producto.

— Calcular los parametros de operacion de la maquina o equipo que permitan la
obtencién del producto especificado con la calidad requerida y optimizando recursos.

— Indicar los principales elementos de las instalaciones y equipos objeto de revisién
y automantenimiento, los criterios para su reparacion o sustitucién, proponiendo un
programa de actuaciones de automantenimiento de primer nivel.

CE3.2 Caracterizar maquinas y equipos empleados en procesos de transformacion
de vidrio hueco, tubo de vidrio y vidrio ornamental, mediante las caracteristicas,
parametros y propiedades precisas en cada caso y empleando la terminologia y las
unidades apropiadas.

C4: Organizar y supervisar trabajos de transformacion de vidrio hueco, tubo de vidrio y
vidrio ornamental, manejando maquinaria y documentacion técnica.

CE4.1 En un supuesto practico de fabricacion de productos transformados de
vidrio hueco, tubo de vidrio y vidrio ornamental en instalaciones industriales, a partir
de la informacion técnica:

— ldentificar los objetivos de la fabricacion, 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
los siguientes equipos e instalaciones: instalaciones automaticas de fabricacién de
productos de vidrio para farmacia y laboratorio a partir de tubos de vidrio, cortadores
y canteadores de tubos y varilla; maquina de estrangular tubo, maquina de doblar
tubos, maquina de cerrado de tubos, maquina de bolas, equipo de aforado y hornos
de recocido.

— ldentificar la documentacion necesaria del proceso de puesta a punto de maquinas,
equipos e instalaciones.

— Realizar los informes requeridos en la preparacién y puesta a punto de maquinas
e instalaciones.

CE4.2 En supuesto practico de fabricacion de productos transformados de vidrio
hueco, tubo de vidrio y vidrio ornamental en instalaciones industriales:

— Elaborar las 6rdenes necesarias para la puesta en marcha de la produccién.

— ldentificar la documentacién del proceso necesaria.

— Realizar los informes requeridos en la puesta en marcha de la produccion.

C5: Analizar los procedimientos de tratamiento, eliminaciéon o reciclaje de residuos,
efluentes y emisiones industriales y los sistemas de gestion medioambiental empleados
en empresas de transformacion de vidrio hueco, tubo de vidrio y vidrio ornamental,
considerando la normativa aplicable.

CES5.1 Interpretar la normativa medioambiental aplicable a las industrias de
transformacion de vidrio hueco, tubo de vidrio y vidrio ornamental.

CEb5.2 Describir los principales residuos, efluentes y emisiones generados en las
operaciones de transformacion de vidrio hueco, tubo de vidrio y vidrio ornamental.
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CES5.3 Describir las principales normas medioambientales sobre residuos, efluentes
y emisiones generados en los procesos de transformacion de vidrio hueco, tubo de
vidrio y vidrio ornamental.

CE5.4 En un supuesto practico de transformacién de vidrio hueco, tubo de vidrio
o de vidrio ornamental, a partir de la informacién técnica de proceso y la normativa
aplicable:

— ldentificar y describir los residuos generados.

— Indicar las técnicas de tratamientos de residuos mas apropiadas.

— Describir los principales medios empleados para la separacion y el reciclado de
residuos.

C6: Analizar las condiciones de seguridad necesarias para el desarrollo de los procesos de
transformacion de vidrio hueco, tubo de vidrio y vidrio ornamental y elaborar procedimientos
para su control, considerando la normativa aplicable.

CE6.1 Identificar los riesgos y nivel de peligrosidad y toxicidad que supone
la manipulacion de los distintos materiales, productos, herramientas y equipos
empleados en la transformacion de vidrio hueco, tubo de vidrio y vidrio ornamental.

CE6.2 Interpretar la normativa de seguridad aplicable a las industrias de
transformacion de vidrio hueco, tubo de vidrio y vidrio ornamental.

CE6.3 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 funcion de las normas o instrucciones especificas aplicables a las distintas
operaciones.

CE6.5 Describir las condiciones de seguridad en las operaciones de preparacion
de las maquinas y equipos, y automantenimiento.

CE6.6 En un supuesto practico de transformacién de vidrio hueco, tubo de vidrio
o de vidrio ornamental, a partir de las instalaciones, los equipos de produccién y la
normativa aplicable:

— ldentificar 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.

— Analizar la distribucion y entorno de los puestos de trabajo.

— Ordenar y distribuir los puestos de trabajo adecuadamente, aplicando criterios de
seguridad.

— Establecer los medios e instalaciones necesarios como protecciones personales,
protecciones en maquina, detectores y medios de extincion para mantener un
adecuado nivel de seguridad.

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

C1 respecto a CE1.1 y CE1.2; C2 respecto a CE2.1 y CE2.2; C3 respecto a CE3.1; C4
completa; C5 respecto a CE5.4; C6 respecto a CE6.4 y CE6.6.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cumplimiento de los objetivos.

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

Transmitir informacion con claridad, de manera ordenada, estructurada, clara y precisa
respetando los canales establecidos en la organizacion.
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Proponer alternativas con el objeto de mejorar resultados.
Demostrar interés por el conocimiento amplio de la organizacion y sus procesos.

Contenidos:

1. Empresas, procesos y productos transformados de vidrio hueco, tubo de vidrio y vidrio
ornamental:

El sector vidriero espanol: envases y utensilios de vidrio para la industria farmacéutica.
Envases e instrumentos de vidrio para laboratorio. Piezas de vidrio para aparatos de
laboratorio e instrumentos industriales. Productos de vidrio para termometria. Rétulos
luminosos.

Procesos de transformacion de vidrio hueco, tubo de vidrio y vidrio ornamental: operaciones
basicas. Productos de entrada y de salida. Principales industrias transformadoras.

2. Gestion y control de las operaciones y procesos de transformacion industrial de vidrio
hueco, tubos de vidrio y vidrio ornamental:

Operaciones basicas de los procesos de transformacién de: vidrio hueco. Tubos y varillas
de vidrio. Vidrio ornamental.

Corte de tubos de vidrio: materiales: utiles de corte y refrigerantes. Maquinas, equipos
e instalaciones para el tratamiento mecanico de tubos de vidrio. Sistemas de seguridad,
regulacion y control.

Operaciones y procesos de transformacion térmica: comportamiento térmico del vidrio:
dilatacién, deformacion visco-plastica, efectos del enfriamiento brusco, generacién de
tensiones. Procesos de moldeado de tubos de vidrio.

Fabricacion industrial de vidrio de farmacia (ampollas y viales), productos de vidrio para
iluminacion (bombillas, rétulos y tubos) y productos de vidrio de laboratorio.

Operaciones y procesos de mateado y pulido quimico: fundamentos de la corrosién quimica
del vidrio. Preparacion de los materiales. Procedimientos industriales para el mateado y
pulido quimico.

Operaciones y procesos de vitrificacion: fundamentos basicos de la unién vidrio-vidrio.
Adaptacion de coeficientes de dilatacion. Preparacion de los materiales vitrificables.
Técnicas de aplicacion: serigrafiado, pincelado y calcomanias. Vitrificacion: hornos para
vitrificacion. Mecanismos de seguridad, regulacion y control. Elaboracion de programas de
vitrificacion.

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 transformacion
industrial vidrio hueco, tubos de vidrio y vidrio ornamental.

3. Informaciéon y documentaciéon de organizacién de la transformacion de vidrio hueco,
tubos de vidrio y vidrio ornamental:

Informacién de fabricacion de productos transformados de vidrio hueco, tubos de vidrio y
vidrio ornamental.

Organizacion de flujos de informacién en la fabricacién de productos transformados de
vidrio hueco, tubos de vidrio y vidrio ornamental.

Documentacion. Sistemas de tratamiento y archivo de la informacion.
Procesado y archivo informatico de documentacion e informacion.

4. Defectos en productos transformados de vidrio plano y gestién medioambiental:

Verificable en http://www.boe.es
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Identificacion de defectos en productos transformados de vidrio hueco, tubo de vidrio y
vidrio ornamental. Determinacién de sus causas y medidas para su correccidn y prevencion.

No conformidades en los procesos de fabricacion productos transformados de vidrio
hueco, tubo de vidrio y vidrio ornamental.

Defectos y no conformidades en productos transformados de vidrio hueco, tubo de vidrio
y vidrio ornamental: identificacion de defectos, determinacion de sus causas y medidas
para su correccion y prevencion: defectos atribuibles a los tubos, varillas y placas de vidrio.
Defectos atribuibles a los procesos de transformacion.

Normativa medioambiental aplicable a las industrias de transformacion de vidrio hueco,
tubo de vidrio y vidrio ornamental.

Descripcion y caracterizacion de residuos, efluentes y emisiones en industrias de
fabricacion de productos transformados de vidrio hueco, tubo de vidrio y vidrio ornamental.

Equipos e instalaciones para el tratamiento de residuos, efluentes, humos y otras emisiones
en industrias de transformacion de vidrio hueco, tubo de vidrio y vidrio ornamental.

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, prevencion de riesgos
laborales, salud laboral, accesibilidad universal, disefio universal o disefio para todas
las personas y proteccion medioambiental.

Perfil profesional del formador o formadora:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacionados con la organizacion y gestion
de la produccién en industrias de transformacion de vidrio hueco, tubo de vidrio y vidrio
ornamental, que se acreditard mediante una de las dos formas siguientes:

— Formacién académica de nivel 2 (Marco Espafiol de 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 mdédulo formativo.

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

Moédulo Formativo 3: Fiabilidad y sistemas de control en la transformaciéon
de productos de vidrio

Nivel: 3

Caodigo: MF0674_3

Asociado a la UC: Controlar los procesos de transformacion de productos de vidrio
Duracion: 90 horas

Capacidades vy criterios de evaluacion:
C1: Analizar métodos para el control de la produccién y de los medios de fabricaciéon en

industrias de transformacion de productos de vidrio, asegurando los requisitos de calidad
establecidos por la empresa.
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CE1.1 Enun supuesto practico de fabricacién de productos transformados de vidrio
plano para automocidn y para acristalamiento, a partir de la informacion del proceso
y los requisitos de calidad en el producto:

— Determinar los requisitos basicos y las caracteristicas de tipo general de las hojas
de vidrio plano 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 inspeccidn necesarios y los documentos para su registro.

— Indicar los principales defectos atribuibles al proceso de fabricacién de productos
transformados de vidrio plano para automocién y para acristalamiento, que pueden
presentarse en los productos acabados, sefialar las causas mas probables y proponer
vias de solucién a corto y/o medio plazo.

— Describir las principales situaciones irregulares que puedan producirse en el
proceso de fabricacion de productos transformados de vidrio plano para automocion
y para acristalamiento, indicar sus causas mas probables y describir las actuaciones
que deberian seguirse y las posibles acciones preventivas.

— Explicar la repercusion que tiene sobre la produccién y la calidad la deficiente
preparacion y mantenimiento de las maquinas e instalaciones.

CE1.2 Enun supuesto practico de fabricacién de productos transformados de vidrio
hueco, tubo de vidrio y vidrio ornamental, a partir de la informacion del proceso y los
requisitos de calidad en el producto o en un caso real de fabricacién en instalaciones
industriales:

— Determinar los requisitos basicos y las caracteristicas de tipo general de los
productos de partida, tubos y varillas de vidrio, placas y laminas de vidrio, productos
de vidrio hueco, productos de vidrio sin decorar 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 inspeccidn necesarios y los documentos para su registro.

— Indicar los principales defectos atribuibles al proceso de fabricacién de productos
transformados de vidrio hueco, tubo de vidrio y vidrio ornamental, que pueden
presentarse en los productos acabados, sefalar las causas mas probables vy
proponer vias de solucion a corto y/o medio plazo.

— Describir las principales situaciones irregulares que puedan producirse en el
proceso de fabricacion de productos transformados de vidrio hueco, tubo de vidrio y
vidrio ornamental, indicar sus causas mas probables y describir las actuaciones que
deberian seguirse y las posibles acciones preventivas.

— Explicar la repercusion que tiene sobre la produccién y la calidad la deficiente
preparacion y mantenimiento de las maquinas e instalaciones.

CE1.3 En un supuesto practico de un proceso de fabricacion de productos
transformados de vidrio, a partir de la informacion técnica dada de listados de
datos de control, analizar los datos mediante calculos, tablas y/o representaciones
graficas que permitan detectar posibles desviaciones de las condiciones idoneas de
fabricacion.

C2: Aplicar técnicas y procedimientos de control de productos transformados de vidrio y
de los materiales empleados para su fabricacion, asegurando los requisitos de calidad
establecidos por la empresa.
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CE2.1 Enunsupuesto practico de control de hojas de vidrio plano para la fabricacion
de productos transformados de vidrio para la automocién o para los acristalamientos,
a partir de las instrucciones técnicas:

— Identificar los parametros que deben ser controlados y relacionarlos con las
técnicas de control empleadas.

— Identificar los equipos, reactivos y materiales necesarios para la realizaciéon del
control.

— Elaborar las 6rdenes para la preparacion de las muestras y de los equipos
necesarios.

— Programar las operaciones necesarias.

— Identificar y describir las normas de uso, seguridad y almacenamiento de productos
de vidrio y relacionarlas con sus principales caracteristicas de toxicidad, estabilidad
y embalaje.

CE2.2 En un supuesto practico de control de tubos y varillas de vidrio, placas y
laminas de vidrio, productos de vidrio hueco o productos de vidrio sin decorar, para
la fabricacion de productos transformados de vidrio a partir de las instrucciones
técnicas:

— Identificar los parametros que deben ser controlados y relacionarlos con las
técnicas de control empleadas.

— Identificar los equipos, reactivos y materiales necesarios para la realizacion del
control.

— Elaborar las 6rdenes para la preparacion de las muestras y de los equipos
necesarios.

— Programar las operaciones necesarias.

— Identificar y describir las normas de uso, seguridad y almacenamiento de productos
de vidrio y relacionarlas con sus principales caracteristicas de toxicidad, estabilidad
y embalaje.

CE2.3 En un supuesto practico de control de un determinado lote de productos
transformados de vidrio, a partir de las instrucciones técnicas:

— Identificar los parametros que deben ser controlados y relacionarlos con las
técnicas de control empleadas.

— Identificar los equipos, reactivos y materiales necesarios para la realizacion del
control.

— Elaborar las 6rdenes para la preparacién de las muestras, reactivos y equipos
necesarios.

— Programar las operaciones necesarias.

— Caracterizar las propiedades de los productos de vidrio mediante el empleo de
equipos y utiles de laboratorio.

— ldentificar y describir las normas de uso, seguridad y almacenamiento de materiales
y reactivos y relacionarlas con sus principales caracteristicas de toxicidad, estabilidad
y embalaje.

CE2.4 Programar las operaciones de registro y organizacion del archivo de datos
de control, necesarias en la fabricacion de productos transformados de vidrio.

C3: Determinar la fiabilidad de productos transformados de vidrio, de acuerdo con la
normativa de producto relacionada y aplicando los correspondientes procedimientos de
ensayo.

cve: BOE-A-2017-3191
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CE3.1 Sefialar para un determinado producto de vidrio para automocién o
para acristalamiento, las principales propiedades que afectan a su fiabilidad, los
procedimientos para su evaluacién y la normativa vigente relacionada.

CE3.2 Sehfalar para un determinado producto transformado de vidrio hueco, tubo de
vidrio o vidrio ornamental, las principales propiedades que afectan a su fiabilidad, los
procedimientos para su evaluacién y, en su caso, la normativa vigente relacionada.

CE3.3 Enun supuesto practico de determinacion de la fiabilidad de un producto de
vidrio para automocién o para acristalamiento, a partir de la normativa de calidad de
productos de vidrio:

— ldentificar la normativa de calidad referente al producto.

— Identificar los requisitos de utilizacion o, en su caso, de homologacién del producto.

— Determinar los ensayos necesarios para evaluar el grado de cumplimiento de los
requisitos identificados.

— Operary, 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 resolucién o de mejora de los problemas detectados.

CE3.4 En un supuesto practico de determinacion de la fiabilidad de un producto
transformado de vidrio hueco, tubo de vidrio o vidrio ornamental, a partir de la
normativa de calidad de productos de vidrio:

— ldentificar la normativa de calidad referente al producto.
— Identificar los requisitos de utilizacion o, en su caso, de homologacién del producto.

— Determinar los ensayos necesarios para evaluar el grado de cumplimiento de los
requisitos identificados.

— Operary, 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 resolucién o de mejora de los problemas detectados.

C4: Analizar las condiciones de seguridad necesarias para el desarrollo de las operaciones
de control de productos transformados de vidrio y de los materiales empleados para su
fabricacion, cumpliendo la normativa aplicable.

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 productos transformados de vidrio y de los materiales
empleados para su fabricacion.

CE4.2 Interpretar la normativa de seguridad aplicable a los laboratorios de
caracterizacion y control de productos transformados de vidrio y de los materiales
empleados para su fabricacion.

CE4.3 Analizar los elementos de seguridad de cada equipo e instalacion de
laboratorio, equipo e instalacion, asi como los medios de proteccion e indumentaria
que se debe emplear en los procesos y operaciones mas significativos.

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.
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Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en un entorno real de trabajo:
C1 respecto a CE1.1y CE1.2; C2 respecto a CE2.1, CE2.2 y CE2.3; C3 respecto a CE3.3
y CE3.4.
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.
Contenidos:
1. Control de las operaciones de recepcion y almacenamiento de hojas, tubos y objetos
de vidrio para su transformacion y de las operaciones de los procesos de fabricacion de
productos transformados de vidrio:
Principales parametros que deben ser controlados en las etapas de recepcion y
almacenamiento de hojas de vidrio plano, tubos, varillas y objetos de vidrio para su
transformado. Caracterizacion y control de materiales: técnicas de muestreo. Preparacion
y puesta a punto de equipos. Técnicas y realizacion de ensayos.
Principales parametros que deben ser controlados en las aplicaciones superficiales y las
operaciones de corte, estirado, soplado, curvado y recocido de tubos de vidrio: preparacién
y puesta a punto de equipos. Técnicas y realizacién de ensayos.
2. Fiabilidad de productos de vidrio. Normas de seguridad en el laboratorio vidriero:
Normativa de calidad de productos de vidrio para automocion.
Normativa de calidad de acristalamientos.
Normativa de calidad para tubos y varillas de vidrio.
Medidas y pruebas de fiabilidad.
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 de vidrio.
3. Registro y organizacion del archivo de datos de control de hojas, tubos y objetos de
vidrio para su transformacion:
Procedimientos de codificacién y archivo de documentacion técnica.
Trazabilidad.
Conservacion de muestras.
Parametros de contexto de la formacién: 3
(]
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Los espacios e instalaciones daran respuesta, en forma de aula, aula-taller, taller de ;é
practicas, laboratorio o espacio singular, a las necesidades formativas, de acuerdo ﬁ,g
con el Contexto Profesional establecido en la Unidad de Competencia asociada, E 2
teniendo en cuenta la normativa aplicable del sector productivo, prevencion de riesgos g S
5
o>



BOLETIN OFICIAL DEL ESTADO

Sabado 25 de marzo de 2017 Sec. I.

Pag. 21523

laborales, salud laboral, accesibilidad universal, disefio universal o disefio para todas
las personas 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 transformacion de productos de vidrio, que se acreditara mediante una de las
dos formas siguientes:

— Formacién académica de nivel 2 (Marco Espanol de 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 pedagodgica acreditada de acuerdo con lo que establezcan las
Administraciones competentes.

Médulo Formativo 4: Programacion de la produccién en industrias de proceso

Nivel: 3

Cddigo: MF0664_3

Asociado a la UC: Participar en la programacion de la produccion en industrias de proceso
Duracion: 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 gestion de almacén.

CE1.3 Enun 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):

— Elaborarcalendarios 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 gestién de la produccidon mediante el método «justo a tiempo».

cve: BOE-A-2017-3191
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— 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».

— 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».

— Describir la estructura documental necesaria para la gestibn de los
aprovisionamientos.

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 informacién técnica del proceso, estructura del
producto, informacién 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 Enun 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 distribucién 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 programacién 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 aplicacion de sistemas de
gestion de la produccién MRP y MRPII.

CE3.3 Describir la estructura documental necesaria para la gestién de los
aprovisionamientos.

CE3.4 En un supuesto practico de fabricacién de un determinado producto, a partir
de la informacioén del proceso, la estructura del producto, los medios disponibles y
el plan de fabricacion, establecer un programa de produccion para una semana que
contenga:

— Previsiones de consumo de materiales.
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— 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.
— Produccién diaria y capacidad de almacenamiento de productos de entrada,
productos en curso y productos acabados.
CE3.5 Resolver casos practicos de programacion de la producciéon 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 fabricacién 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 fabricacién 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 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. 2
o
o
Contenidos: E
5§
1. Gestion de aprovisionamientos y de almacenes en industrias de proceso: ; g
o £
Almacenes: Unidades de stock. :j §
0o
Definicion de la estructura de ubicaciones: atribuciéon de ubicaciones. Liberacién de Q8
ubicaciones. g E
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Sistemas tradicionales de gestion de materiales: sistemas de revision 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. Programacion 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.
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 formacién:
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, disefio universal o disefio para todas las personas 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 produccion 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 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 5: Gestion de la calidad y medioambiental en industrias
de proceso 2
g
Nivel: 3 E
Codigo: MF0665_3 & §
Asociado a la UC: Participar en la elaboracion y mantenimiento de los sistemas de gestion = 2
de la calidad y medioambiental en industrias de proceso 35
. w2
Duracion: 90 horas Qg
58
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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 informacion técnica.

CE1.1 Identificar y describir los elementos basicos de un sistema de gestion 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 gestién medioambiental, analizando
la influencia de cada uno de ellos.

C2: Analizar los aspectos esenciales de los sistemas de gestién 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.

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 gestion y mejora de la calidad y de la gestion medioambiental,
identificando sus elementos basicos y a partir de la informacion técnica.

CE3.1 Enun supuesto practico de proceso de fabricacion, 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 actuacién 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.
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CE3.2 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 realizacién del proceso de
autoevaluacion.

— Definir propuestas de medicion y evaluacion 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.

Analisis de Pareto.

Diagramas de dispersion.

«Tormenta de ideas».

CE4.2 Resolverproblemas 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 Funcién de Calidad» (QFD).

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 gréficos 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 determinacion de capacidad de una maquina o
proceso de fabricacion, 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 cdmo 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 fabricacién de un
determinado producto:

— Construir un gréfico de control por variables, determinando sus escalas y limites
de control.
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— 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 completo; 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 resolucion 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.

2. Herramientas para la gestién 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 gestion 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.
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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. Valoraciéon y obtencion de datos de
coste.

4. Gestion medioambiental en industrias de proceso:

Normativa legal vigente. Ejemplos sectoriales.

Planificacién, organizacién y control de la gestion medioambiental.
Planes de formacion medioambiental.

Documentacion del sistema de gestion medioambiental.

Planes de emergencia.

Seguimiento, medicion y acciones correctoras.

Auditoria del Sistema de Gestion Medioambiental.

Implantacién de un sistema de Gestion Medioambiental: Metodologia para la elaboracion
de un manual medioambiental. Planificacion ambiental y redaccion 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, disefio universal o disefio para todas las personas 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 Espafol 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 moédulo formativo.

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